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Keksinn®n kohteena on s3ilid, joka kdsit-
tdd sisemmdn vaipan (3), jonka on mddrd
aikaansaada tiiviys, ja ulomman vaipan

{4), jonka on mdird aikaansaada mekaani-

nen lujuus, joiden kahden vaipan vdliin
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vahvikkeen (10) niiden kahden osan (3,
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6) koko kosketuspinnalle (16), kun taas
vahvikkeen (10) ulkopinta (13) ja vain v
osa kaulan (7) ulkopinnasta on peitetty
ulommalla vaipalla (4).

Keksint® koskee myBs menetelmdd t&llai-

sen siili®n valmistamideksi.
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Uppfinningen avser en behdllare, som
omfattar en innermantel (3) avsedd att
dstadkomma tdthet, och en yttermantel

(4) avsedd att Astadkomma mekanisk hall-
fasthet, mellan vilka tva mantlar har an-
ordnats en férsta forstdarkning (5) intill
bottnen, och en andra foérstdrkning (10)
intill behdllarens Oppna &nda gjord i

ett stycke med en sammanbindande hals
(7). FOor att garantera tdthet utan sdr-
skilda tdtningar &r innermantels (3)
atminstone intill behdllarens {2) &ppna
dnda liggande del fist i ett metallstycke

(6), som bildar halsen (7) och f&rstérkning

(10) p& dessa tvd delars (3,6) hela

kontaktyta (16), medan adter f&rstdrkningens

(10) ytteryta (13) och endast en del av
halsens (7) ytteryta tdcks av yttermanteln
(4). Uppfinningen avser &ven ett f&r-
farande f6r framstdllning av en dylik
behédllare.
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Nestesdilidé ja sen valmistusmenetelmi

Tdmdn keksinndn kohteena on mitd tahansa nestettd,
kuten kaasua, jonka paine on noin 10-500 baaria (10-500
x 10° Pa), tai jotakin tulenarkaa haihtuvaa nestettid tai
jotakin hydraulista nestettd varten tarkoitettu sdilis
sekd sen valmistusmenetelmi.

Tdmd s&dilid on tyyppid, joka kadsittidd kaksi saman-
keskistd vaippaa, nimittdin sisdvaipan, jonka on md3&iri
aikaansaada nestetiiviys, ja ulkovaipan, jonka on mdiri
aikaansaada mekaaninen lujuus.

Tdtd mekaanista 1lujuutta on vahvistettu sdilidn
suljetussa pddssd vahvikkeella, joka on sovitettu mainit-
tujen vaippojen vdliin. S4ilidn avoimessa pdidssd on yleen-
sd vaippojen vdliin sovitettu vahvike, johon on liitetty
toinen, astian kaulan muodostava kappale, joka on varus-
tettu putkilla, venttiileilld, hanoilla, jne. varustetuil-
la liitoselimilli.

Erdstd tdllaista sdilidtd kuvataan etenkin FR-pa-
tentissa 2 301 746. Tdssd sdilidssd vahvikkeessa ja kau-
lassa on toisiinsa sopivat ulospdin kddntyvidt avarrukset,
jotka mahdollistavat s&ilidén avoimen reunan nipistamisen
kiinni.

Tdllainen ratkaisu ei ole tyydyttidvd siitd syystai,
ettd jotta vahvike voitaisiin panna paikalleen sisidvaipan
avoimeen p&ddhdn, on ensinndkin muovattava tdmidn vaipan
avointa p&ddtd ja sitten, kun vahvike on pantu paikalleen,
jdlleen muovattava tdtd pdidtd, jotta se saadaan mydtdile-
mddn vahvikkeen avarrusta. Lisdksi tdllainen avarrus huo-
nontaa tiiviytta.

On olemassa myds sdilioitd, joissa on kaksi saman-
keskistd vaippaa ja joissa sisdvaippa on tehty jostakin
metallimateriaalista. Tdllaisten sidilididen haittana on,
ettd ne ovat suhteellisen raskaita ja ne ovat lisidksi
erittdin vaarallisia rdjdhtdessddn, silld ne kdyttadytyviat
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todellisen pommin tavoin singoten metallisiruja ymp#ris-
toon.

US-patentista 3 840 139 tunnetaan paines&dilid, joka
kdsittdd termoplastista materiaalia olevan sis#dvaipan,
ulkovaipan ja ndiden v&dlisen vahvikkeen, joka on sdilién
avoimen p#&ddyn puolella ja on valmistettu yhtendisesti
metallikappaleesta liitoselimineen. S&ili®én avoimella puo-
lella oleva sisdvaipan osa on kiinnitett#dvissd kaulan ja
vahvikkeen muodostavaan osaan ndiden elementtien v&lisen
koko kosketuspinnan yli. Lis#ksi vahvikkeen ulkopinta ja
osa kaulan ulkopinnasta on peitetty ulkovaipalla.

Hakijan nimissd olevassa FR-julkaisussa 2 600 750
on esitetty parannettu s&ili®, jossa kaula ja vahvike,
jotka sijaitsevat s&ili6n avoimen p&din puolella, on to-
teutettu yhtend kappaleena, ja jossa sisdvaippa on termo-
plastista materiaalia. T&m&n sdili®én tiiviys on saatu ai-
kaan renkaamuotoisilla tiivisteilld. Viimeksi mainituissa
voi kuitenkin olla vika tai ne voivat vioittua asennukses-
sa, joka on suhteellisen ep&mukavaa. Pitk&lla aikavalilla
saattaa siis esiintyd tiiviysongelmia.

Taman keksinndn tavoitteena on aikaansaada t&min
tyyppinen s&ilid, joka on toteutukseltaan yksinkertainen
ja joka takaa s&8ilidn sis&dllén erinomaisen tiiviyden il-
man, etta joudutaan kdyttdmd&n tiivistyselimid, kuten tii-
visteita.

Keksintd koskee t&ten yleismuodoltaan sylinteri-
mdistd nestesdiliotd, joka kdsittéd termoplastista materi-
aalia olevan sisdvaipan, jonka on m8irid aikaansaada tii-
viys, ja ulkovaipan, joka on valmistettu kuituja kd&mimdl-
18 ja jonka on m3idrd aikaansaada mekaaninen lujuus, joiden
kahden vaipan v&liin on sovitettu ensimmdinen vahvike,
joka on pohjan puolella, ja toinen vahvike, joka on s#i-
1lion avoimen p&&n puolella ja on valmistettu yhtend metal-
likappaleena liitoskauloineen, jolloin sisdvaipan s#4ili®n

avoimen padn puolella sijaitseva osa on kiinnitetty metal-
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likappaleeseen, joka muodostaa kaulan ja vahvikkeen ndiden
kahden osan v#dliselld koko Kkosketuspinnalle, ja jolloin
vahvikkeen ulkopinta ja osa kaulan ulkopinnasta on peitet-
ty ulkovaipalla, jolloin s&ili6lle on tunnusomaista, etta
sisdvaipan ja metallikappaleen vdlinen liitos on muodos-
tettu valamalla sisdvaippa metallikappaleelle sen jdlkeen
kun t&m& on pinnaltaan peitetty ainakin yhdell& kerroksel-
la sis&vaipan muodostavalla termosplastisella kerroksella.

Kokoamisen jdlkeen kysymyksessd olevat kaksi osaa,
kaula ja vahvike toisaalta ja sisédvaippa toisaalta, ovat
tdysin kiinni toisissaan, niin ettd t&llé tavoin muodostu-
vassa tilassa ei tapahdu saumoista johtuvia vuotoja eika
sisdvaipan ja jaykistysvdliosan irtoamista toisistaan, kun
tilaan aikaansaadaan korkea paine, kuten tapahtuu silloin,
kun jokin kaasu varastoidaan paineessa. N&amd yhteen lii-
tetyt osat antavat sdilidlle erinomaisen tiiviyden ja me-
kaanisen lujuuden.

Edullisesti kaulan sisdpinnassa on sisdvaipan peit-
t4malls alueella avarrus, jonka paksuus vastaa jokseenkin
vaipan paksuutta.

T4lla tavoin sdili®n ollessa asennettuna sisévaippa
on upotettuna kaulaan, mikd parantaa entisest&ddn ndiden
kahden osan tiivistd liitosta.

Erddn hyvdksi todetun suoritusmuodon mukaan, jota
voidaan soveltaa kaikkiin termoplastisiin materiaaleihin,
joista sis#vaippa voidaan valmistaa, ainakin metallikappa-
leen se pinta, jonka on mddra tulla kosketukseen vaipan
kanssa, on p&dillystetty, ennen ndiden kahden osan liitta-
mistd yhteen, Kerroksella sisdvaipan valmistusainetta ole-
vaa termoplastista materiaalia, jolloin mainitut osat voi-
vat tarttua toisiinsa.

Mieluiten renkaan muotoinen elastomeerimateriaalis-
ta valmistettu nauha on sovitettu ulkovaipan ja ainakin
toisen vahvikkeen v&dliin viimeksi mainitun viistoon pin-

taan siten, ettd se vahvistaa ndiden kahden osan mekaanis-
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ta liitosta ja antaa ulkovaipalle tietyn mahdollisuuden
liikkua sdteen suunnassa vahvikkeeseen nihden.

Erdaan suoritusmuunnelman mukaan siilidéssd on koko
metallikappaleen ja sisivaipan vidliselli kosketuspinnalla
kaksikomponenttinen tartuntaosa, joka muodostuu fenoliin
perustuvan epoksiyhdisteen ja kysymyksessi olevan sisivai-
pan termoplastisen valmistusaineen seoksesta.

Kun sisdvaippa on valmistettu jostakin polyamidi-
tyyppisestd termoplastisesta aineesta, s#ilidssid on koko
sen metalliosan ja sisdvaipan kosketuspinnalla kaksikom-
ponenttinen tartuntaosa, joka muodostuu fenoliperustai-
sesta epoksiyhdisteestid ja polyamidista.

Ndiden kahden osan t#ll4 tavoin aikaansaadun 1lii-
toksen vetolujuus on yli 150 kqf/cmz.

Jotta sdilio tidyttidisi turvallisuusnormit, jotka
vaativat, ettd se pysyy rdjdhdyksen sattuessa yhteni kap-
paleena, ja mekaanisen lujuuden parantamiseksi, ulkovaipan
muodostava kddmitys on edullisesti ristikdamitys, joka
kdsittdd kuituja, jotka on k#dimitty sylinterin muotoisen
sdilidn kahden diagonaalitason suuntaisesti, ja kuituja,
jotka on kdidmitty sen kehin suuntaisesti siten, ettd kui-
tujen tiheys sylinterin muotoisen si#ilién pditten kohdalla
on suurempi kuin sen sein&min kohdalla.

Mieluiten sdilid on pddllystetty jollakin tulen-
kestdvdlld ja 14mmd1ltd suojaavalla pinnoitteella, joka
muodostuu ainakin kahdesta kerroksesta, vastaavasti sisi-
ja ulkokerroksesta, joista sisikerros muodostuu keraamis-
ta kuitua olevasta paperiarkista, joka on tarkoitettu
kiinnitettaviksi toiselta puoleltaan siilidn ulkovaippaan
ja muodostamaan lampdsulun, ulkokerroksen muodostaessa
tulensuojakerroksen, joka voi joutua kosketukseen liekkien
kanssa ja joka muodostuu lasikuitukankaan ja lasikuitu-
huovikkeen yhdistelmédstd, jossa lasikuitukangas on liitet-
ty mekaanisesti lasikuituhuovikkeeseen, joka vuorostaan on
kiinnitetty sisdkerrokseen, t&min yhdistelm&n ollessa si-
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velty tai impregnoitu jollakin kemikatalyyttisesti vaikut-
tavalla vahvistusaineella.

Tamd pinnoite saattaa kestdd liekkejd yli 30 mi-
nuuttia.

Tamd keksintd koskee myds sidilion valmistusmene-
telmdid, jolle on tunnusomaista, ettd siind

- puhdistetaan ja poistetaan rasva metallikappa-
leesta,

- levitetddn metallikappaleen ainakin sille pin-
nalle, jonka on md&rd joutua kosketukseen sisdvaipan kans-
sa, kerros termoplastista ainetta, josta mainittu vaippa
on valmistettu,

- pannaan metallikappale ja sdilién pohjan puolella
oleva vahvike sisdvaipan pyodrévalulaitteeseen Kkuuluvan
muotin pdihin,

- sybtetddn kysymyksessd oleva termoplastinen aine
muottiin ja kuumennetaan mainittua muottia termoplastisen
aineen sulattamiseksi, sisdvaipan valmistamiseksi valamal-
la, seka

- jaahdytetddn ja poistetaan muotista tdten aikaan-
saatu sylinterin muotoinen vaippa, minkd jdlkeen sen ympa-
rille kddmitddn kuituja sen kahta diagonaalitasoca ja sen
keh#dd pitkin s3#ilidn ulkovaipan aikaansaamiseksi.

Keksintd selvidd paremmin ja sen muut tunnusmerkit
kdyvdt ilmi seuraavasta selityksestd, jossa viitataan
liitteend olevaan kaavamaiseen piirustukseen, jonka ainoa
kuvio esittdd pitkittdissuuntaista leikkauskuvaa erddstd
sdiliosta.

Kuten piirustuksessa on esitetty, sdilid, jota on
merkitty yleisesti viitenumerolla 2 ja joka on yleismuo-
doltaan sylinterimdinen, k&sittdd sisdvaipan 3, joka on
valmistettu esimerkiksi polyamidista, polypropyleenistd ja
polyetyleenistid, ja ulkovaipan 4, joka on valmistettu esi-
merkiksi lasikuituvahvisteisesta epoksihartsista ja saatu

aikaan kuituja kddmimalla.
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Tdmd s&ilid on varustettu tunnettuun tapaan sul-
jetusta pddstddn pohjavahvikkeella 5, joka on sovitettu
sisdvaipan 3 ja ulkovaipan 4 vidliin ja valmistettu josta-
kin jdykdstd materiaalista, kuten pronssista, ruostumatto-
masta koneterdksestd, alumiinilejeeringistd tai ruostumat-
tomasta terdksesti.

5d8i1i6n avoimeen p&&hin on sovitettu mieluiten me-
tallinen kappale 6, joka toimii sekd kaulana etti vahvik-
keena. Tdtd varten tdmd metallikappale 6 kidsittdd putki-
maisen, kaulan muodostavan osan 7, jossa on keskiaukko 8.
Keskiaukon 8 ulompaa p#d&td rajaa kierteillid varustettu
pinta 9, johon voidaan liitt&4 putki tai paineenalennus-
venttiili tai hana. Putkimaisen osan 7 p#i, joka sijait-
see sdilidn sisdosan puolella, jatkuu vahvikkeen muotoi-
sena osana 10, jota rajaa sis&dvaipan 3 puolelta ulkoapiin
sisdénpdin ja sdilién avoimesta pdidstd sen suljettuun paa-
hdn pdin viisto pinta 12 ja ulkovaipan 4 puolelta sisilti-
pdin ulospdin ja sdilién avoimesta p&isti sen suljettuun
pddhdn pdin viisto pinta 13.

Vahvikkeen 10 muoto on annettu tédssid vain esimerk-
kin&; pinta 12 voi nimittdin yhtd hyvin olla jokseenkin
kohtisuora sdilitn 2 akselia vastaan. Kaikki riippuu itse
asiassa kappaleen 6 valmistusaineen laadusta ja sdilidn
sisdltdmdn nesteen paineesta.

Tédssd esimerkisséd ja kuten kuviosta selvi&di, pohja-
vahvike 5 on yleismuodoltaan samanlainen kuin metallikap-
pale 6. Tamd tekee mahdolliseksi metallikappaleiden 6 ja 5
taloudellisen standardisoimisen ja riittdikin, ettd vah-
vikkeeseen 5 tehdidin aukko ja se varustetaan kierteilli,
jotta saadaan metallikappale 6, jossa on keskiaukko 8,
jota rajaa kierteitys 9.

Sisdvaippa 3 on muotoiltu siten, ettd siini on sy-
linterin muotoinen kaulaosa 14, joka ulottuu osalle kau-
laa ja se on upotettu kaulassa olevaan avarrukseen 15,
niin ettd asennuksen jidlkeen vaipan 3 sisipinnalla ja kau-

lan 8 sisdpinnalla on tdydellinen jatkuvuus.
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Avarruksen 15 pinta ja pinta 12 muodostavat metal-
likappaleen 6 ja sisdvaipan 3 kosketuspinnan 16 ja nédma
osat ovat tdysin kiinni toisissaan koko tdltd kosketuspin-
nalta 16.

Erddn hyvdksi todetun suoritusmuodon mukaan koske-
tuspintaan on mddrd ennen vaipan 3 asentamista kappalee-
seen 6 levittdid sisdvaipan 3 termoplastista valmistusai-
netta oleva kerros, joka mahdollistaa ndiden kahden osan
liittadmisen toisiinsa.

Kun sisdvaippa on valmistettu polyamidista ja er&dén
suoritusmuunnelman mukaan tadmd liitos voidaan saada aikaan
kaksikomponenttisella tartuntaosalla, joka muodostuu feno-
liperustaisen epoksiyhdisteen ja polyamidin seoksesta,
joka peittdid koko kosketuspinnan 16. Kysymykseen voi tulla
tunnettujen ja kauppanimilld "RILPRIM 204" ja "RILSAN NA-
TUREL ES4" kaupan olevien tuotteiden seos.

Tdmidn suoritusmuodon mukaan "RILPRIM 204" levite-
tddn ensiksi metallikappaleelle 6, minkd jdlkeen tdma ko-
konaisuus kuumennetaan ennen kuin siihen suihkutetaan
"RILSAN NATUREL ES4":4 ja ennen kuin synteettistd ainetta
oleva vaippa kiinnitetddn siihen, esimerkiksi muotissa.

Td4114 tavoin aikaansaatu metallin ja synteettisen
aineen liitos, joka voi kestdd suuria mekaanisia rasituk-
sia, antaa erinomaisen tiiviyden.

On selvdid, ettd pohjavahvike 5 voidaan kiinnittda
samalla tavoin kuin kappale 6 sisdvaippaan 3 liitoksella,
jolla on edelld kuvatut ominaisuudet.

Ulkovaippa 4 peittdda vahvikkeen 10 viiston ulko-
pinnan 13 samoin kuin osan kaulan 7 ulkopinnasta. Kuitu-
kddmitys, josta tdmd ulkovaippa 4 muodostuu, on itse asi-
assa ristikdidmitys, joka on suoritettu sylinterin muotoi-
sen sdilidén 2 kahta diagonaalitasoca pitkin ja sen kehdn
suuntaisesti siten, ettd kuitujen tiheys sylinterin muo-
toisen sdilién 2 pdissd on suurempi kuin sen sylinterin

muotoisella seindmdlla.
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Tdlld sovituksella saadaan parannetuksi sdilién
mekaanista lujuutta ja mik&li s#ili®é rdjdhtidsd sen sisilli
vallitsevan ylipaineen vuoksi, se ei hajoa useiksi kappa-
leiksi. Itse asiassa kuvion tapauksessa td116in syntyy
vain repedmd rajoitetulla kaistaleella sen pintaa ja se
sijoittuu heikompaan sylinterimdiseen seinimiin.

Jotta vahvikkeet 10 ja 5 ja ulkovaippa 4 saadaan
mekaanisesti t&dydellisen hyvin liitetyksi toisiinsa, sa-
malla kun vaipalle jdtetddn mahdollisuus liikkua sidteen
suunnassa mainittuihin vahvikkeisiin 10 ja 5 ndhden, jos
sdilidssd esiintyy ylipainetta tai alipainetta sen tédytén
tai tyhjennyksen aikana, renkaan muotoinen elastomeerima-
teriaalista valmistettu nauha 22 on sovitettu sis&dvaipan 4
ja kummankin vahvikkeen 10, 5 vdliin vahvikkeen viistolle
pinnalle 13.

Tdl1ld sovituksella saadaan huomattavasti vdhenne-
tyksi paineita sdilidn 2 molemmissa pidissi.

Keksinndn mukaisessa nestesiilidssd on myds tulen-
suoja- ja la@mpdpinnoite, joka on osittain esitetty piirus-
tuksessa ja joka k&dsittdd kaksi kerrosta, nimittdin sisi-
kerroksen 18 ja ulkokerroksen 19. Sisikerros 18 on paperi-
arkki, joka on valmistettu keraamisista kuiduista. T&m&n
arkin paksuus on 0,5 - 5 millimetrid ja sillid on erittdin
pieni ldmmdnjohtokerroin. Se kestdd kuumuutta jopa
1400 °C:een ldmpotiloihin saakka. Tdmd sisidkerros 18 lii-
mataan toiselta puoleltaan ulkovaippaan 4 ja toiselta puo-
leltaan se liitetddn my6s liimaamalla pinnoitteen 17 ulko-
kerrokseen 19. Viimeksi mainittu muodostuu tulenkestivisti
yhdistelmdstd, jossa on lasikuitukangas 20 ja lasihuovike
21, jotka on liitetty toisiinsa mekaanisesti milli tahan-
sa sindnsd tunnetulla menetelmilld, etenkin k&yttamilli
sidontakohtia. Yhdistelmi#n 19 lasikuituhuovike 21 liima-
taan valmistuksen aikana sisikerrokseen 18, kun sen sijaan
lasikuitukangas 20 muodostaa pinnoitteen 17 pinnan, jonka
on mdard joutua alttiiksi liekeille.
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Yhdistelmd@n 19 paksuus on 0,9 - 2 millimetrid. Se
on myds etukdteen sivelty urea/eetterdity formoli-hartsil-
la akrylonitriili/akrylaattibutadieenityyppiselld reaktio-
systeemilld jonkin tiosyanaattityyppisen katalysaattorin
lasnd ollessa.

Tdmd hartsi on kemikatalyyttisesti toimiva vahvi-
ketuote, jolla voidaan lisdtd yhdistelmdn 19 tulenkestad-
vyytta.

Liima, jota kdytetddn sisdkerroksen 18 liimaamiseen
ulkokerrokseen 19 ja pinnoitteen 17 kiinnittdmiseen ulko-
vaippaan 4, on jokin ei tulenarka synteettinen liima, esi-
merkiksi jokin yksikomponenttinen, ilman liuotinta oleva
epoksihartsiliima, joka on ldmmdssd kovettuva ja kestdd
yli 800 °C:een ldmpétiloja.

Pinnoite 17 on 5 - 6 millimetrid paksu ja jousta-
vuutensa vuoksi se soveltuu kaikenlaisiin muotoihin.

Sd4ilidn valmistusmenetelmdssid, joka seuraavassa ku-
vataan erddssd hyvdksi todetussa suoritusmuodossaan esi-
merkinomaisesti, ensiksikin metallikappale 6 puhdistetaan
ja tehddan rasvattomaksi jollakin orgaanisella liuottimel-
la, kuten asetonilla, sitten suoritetaan kaasun poisto
uunissa, joka on kuumennettu noin 300 °C:seen, rasvojen ja
livottimen poistamiseksi kokonaan.

Sitten levitetddn ainakin metallikappaleen 6 sille
pinnalle 16, jonka on mdidrd tulla kosketukseen sisidvaipan
3 kanssa, kerros termoplastista materiaalia, josta mainit-
tu vaippa 3 on valmistettu. Tdmd levittdminen voidaan suo-
rittaa ruiskuttamalla termoplastista ainetta tai upotta-
malla kappale 6 mainittua ainetta olevaan kuumaan neste-
kylpyyn.

Sitten metallikappale 6 ja sdilidn 2 pohjan puolel-
la sijaitseva vahvike 5 sovitetaan sisdvaipan 3 muotin
pddhdn, joka muotti kuuluu sindnsd tunnettuun pydrévalu-
laitteeseen, jossa muotti pannaan pydrimdin toisaalta ak-
selinsa ympdri ja toisaalta muotin mainittua akselia vas-
taan kohtisuoran akselin ympéari.
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Sitten muotti kuumennetaan, kun taas kysymyksessi
oleva termoplastinen aine, joka on etukidteen sydtetty mai-
nittuun muottiin, sulatetaan siind, jolloin sisempi muotti
3 saadaan valamalla.

Huomattakoon, ettd muotin kuumennuslaitteet on kes-
kitetty sen pditten kohdalle, niin ettd niiden kuumennus-
ldmpétila on korkeampi kuin mainitut pididt yhdistidvdn kes-
kiosan kohdalla.

Tdlld tavoin saadaan kompensoiduksi metallikappa-
leen 6 ja vahvikkeen 5 suuri l&mp&inertia ja siten jok-
seenkin tasainen ldmpdtila koko muottiin.

Tietyn ajan kuluttua, joka tarvitaan sisidvaipan 3
jddhdyttédmiseen, se poistetaan muotista ja sitten sen ym-
pdrille kddmitddn sen kahta diagonaalitasoa pitkin ja sen
kehdn suuntaisesti lankoja, jolloin saadaan ulkovaippa 4.

Kuten on selvdd, Kkeksintd ei rajoitu pelkdstdidn
edelld esimerkkeind kuvattuihin s&ilidén suoritusmuotoihin
ja sen valmistusmenetelmiin; se kattaa pdinvastoin kaikki
sen suoritus- ja kdyttdmuunnelmat.
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Patenttivaatimukset

1. Yleismuodoltaan sylinterimdinen nestes&ilid,
joka kédsittdd termoplastista materiaalia olevan sisdvaipan
(3), jonka on mddrd aikaansaada tiiviys, ja ulkovaipan
(4), joka on valmistettu kuituja k&&mimdlld ja jonka on
madrd aikaansaada mekaaninen lujuus, joiden kahden vaipan
vdliin on sovitettu ensimmdinen vahvike (5), joka on poh-
jan puolella, ja toinen vahvike (10), joka on sdilidn
avoimen p&an puolella ja on valmistettu yhtend metallikap-
paleena (6) liitoskauloineen (7), jolloin sis&vaipan (3)
s&ilidn (2) avoimen p&aan puolella sijaitseva osa on kiin-
nitetty metallikappaleeseen (6), joka muodostaa kaulan (7)
ja vahvikkeen (10) ndiden kahden osan (3, 6) vdlisells
koko kosketuspinnalla (16), ja jolloin vahvikkeen (10)
ulkopinta (13) ja osa kaulan (7) ulkopinnasta on peitetty
ulkovaipalla (4), tunnettu siita, ettd sisdvaipan
(3) ja metallikappaleen (6) vdlinen liitos on muodostettu
valamalla sisdvaippa (3) metallikappaleelle (6) sen jdl-
keen kun tam8 on pinnaltaan (16) peitetty ainakin yhdella
kerroksella sisdvaipan (3) muodostavalla termosplastisella
kerroksella.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen s&ilidé, t u n -
nettu siitd, ettd kaulan (7) sisd@pinnassa on sisd-
vaipan (3) peittdmallad alueella avarrus (15), jonka pak-
suus vastaa oleellisesti sisdvaipan (3) paksuutta.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen s&ilidg,
tunnettu siit4d, ettd siind on metallikappaleen (6)
ja sisédvaipan (3) valiselld koko Kkosketuspinnalla (16)
kaksikomponenttinen tartuntaosa, joka muodostuu fenoli-
epoksin ja kysymyksessd olevan sisdvaipan termoplastisen
valmistusaineen seoksesta.

3. Patenttivaatimuksen 3 mukainen sdilid, t u n -
nettusiitd, ettd sisdvaippa (3) on valmistettu josta-

kin polyamidityyppisestd termoplastisesta aineesta ja etta
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se kdsittdd metallikappaleen (6) ja sisidvaipan (3) vili-
selld koko kosketuspinnalla (16) kaksikomponenttisen tar-
tuntaosan, joka muodostuu fenoliepoksin ja polyamidin
seoksesta.

5. Patenttivaatimuksen 6 mukainen s&ilié, t u n -
nettusiitd, ettd fenoliepoksi ensin levitetdin metal-
likappaleelle (6), minkd jdlkeen t&m3 kokonaisuus kuumen-
netaan ennen kuin siihen suihkutetaan polyamidia ja syn-
teettistd ainetta oleva vaippa (3) kiinnitetddn siihen,
esimerkiksi muotissa.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 5 mukainen sii-
1li6, t unnettusiitd, ettd renkaan muotoinen elas-
tomeerimateriaalista valmistettu nauha on sovitettu ulko-
vaipan (4) ja ainakin toisen vahvikkeen (10, 5) viliin,
viimeksi mainitun viistoon pintaan (13) siten, ettid se
vahvistaa ndiden kahden osan mekaanista liitosta ja antaa
ulkovaipalle (4) tietyn mahdollisuuden liikkua sidteen
suunnassa vahvikkeeseen (10, 5) nahden.

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 6 mukainen sidi-
1i6, t unne t t u siitd, ettd kuitukiidmitys on risti-
kddmitys, joka kdsittdid kuituja, jotka on kddmitty sylin-
terin muotoisen s&ilidn (2) kahden diagonaalitason suun-
taisesti, ja kuituja, jotka on kdidmitty sen kehdn suun-
taisesti.

8. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 7 mukainen sidi-
li, t unnettusiitd, ettd se on pddllystetty lim-
méltd suojaavalla ja tulenkestdvdlld pinnoitteella (17),
joka muodostuu ainakin kahdesta kerroksesta, vastaavasti
sisd- (18) ja ulkokerroksesta (19), jolloin sisidkerros
(18), joka muodostuu keraamista kuitua olevasta paperi-
arkista, on tarkoitettu kiinnitettdviksi toiselta puolel-
taan sdilidn (2) ulkovaippaan (4) ja muodostamaan ldmpdsu-
lun, jolloin ulkokerros (19) muodostuu lasikuitukankaan
(20) ja lasikuituhuovikkeen (21) yhdistelmidstid, joka muo-

dostaa palonsuojan, joka saa tulla kosketukseen liekkien
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kanssa, tadmdn lasikuitukankaan (20) ollessa liitetty me-
kaanisesti lasikuituhuovikkeeseen (21), joka vuorostaan on
kiinnitetty sisdkerrokseen (18), tdmd@n yhdistelmdan (19)
ollessa sivelty tai kylldstetty tuotteella kemiallisesti
katalyyttisen vaikutuksen vahvistamiseksi.

9. Jonkin patenttivaatimuksen 2, 7 ja 8 mukaisen
sd4ilidn valmistusmenetelmd, t un n e t t u siitd, ettd
siind

- puhdistetaan ja poistetaan rasva metallikappa-
leesta (6),

- levitetaan metallikappaleen (6) ainakin sille
pinnalle (16), jonka on mddrad joutua kosketukseen sisdvai-
pan (3) kanssa, kerros termoplastista ainetta, josta mai-
nittu vaippa (3) on valmistettu,

- pannaan metallikappale (6) ja sdilidn (2) pohjan
puolella oleva vahvike (5) sisdvaipan (3) pyodrovalulait-
teeseen kuuluvan muotin pdihin,

-~ sybtetddn kysymyksessd oleva termoplastinen aine
muottiin ja kuumennetaan mainittua muottia termoplastisen
aineen sulattamiseksi, sisdvaipan (3) valmistamiseksi va-
lamalla, seka

- jaadhdytetddn ja poistetaan muotista taten aikaan-
saatu sylinterin muotoinen vaippa (3), minkd jdlkeen sen
ympdrille kdamitddn kuituja sen kahta diagonaalitasoa ja
sen kehdd pitkin s&dilién (2) ulkovaipan (4) aikaansaami-
seksi.

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen menetelmd,
tunnettusiitd, ettd muotin kuumennuselimet on so-
vitettu siten, ettd sen vahvikkeiden (5, 10) ldhelld ole-
vien pditten kuumennuslidmpdtila on korkeampi kuin mainitut

pdat yhdistdvan keskiosan kuumennuslampotila.
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Patentkrav

1. Behdllare f8r fluidum, av allmint cylindrisk
form, ommfattande ett inre hélje (3) av termoplastiskt
material, avsett att &stadkomma tdthet, och ett yttre hol-
je (4), utfért genom filamentlindning och avsett att si-
kerstdlla den mekaniska hdllfastheten, med inldggning mel~-
lan de tvd hdljena av en fdrsta skdl (5), beldgen pd bot-
tensidan, och en andra sk3l (10), beldgen pd& samma sida
som behdllarens dppna &nde och utférd i ett enda metall-
stycke (6) med en anslutningshals (7), varvid den del av
innerhéljet (3), som &r beldget pd samma sida som beh&lla-
rens (2) dppna dnde, ar fastad pd det metallstycke (6) som
bildar hals (7) och skdl (10), &ver hela kontaktytan (16)
mellan de tvd elementen (3, 6), och varvid skélens (10)
ytteryta (13) och en del av halsens (7) ytteryta idr tackt
av ytterhdljet (4), k @ nnetecknad dirav, att
att hopfogning mellan innerhdljet (3) och metallstycket
(6) dr utfoért genom gjutning av innerhdljet (3) p& me-
tallstycket (6), sedan detta pd sin yta (16) tidckts med
minst ett skikt av det termoplastiska material som inner-
hoéljet (3) bestdr av.

2. Behdllare enligt patentkravet 1, k 4 nn e -

t ecknad didrav, att halsens (7) inneryta, i den zon
som &r tdckt av innerhdljet (3), uppvisar ett urtag (15)
med en tjocklek som vdsentligen motsvarar innerhdljets (3)
tjocklek.

3. Behdllare enligt patentkravet 1 eller 2, k & n-
netecknad dirav, att den 6ver hela kontaktytan
(16) mellan metallstycket (6) och innerhdljet (3) omfattar
ett tvakomponents vidhdftningselement, bestiende av en
blandning av fenolepoxy och det termoplastiska material,
som ifrdgavarande innerhdlje bestir av.

4. Behdllare enligt patentkravet 3, k@danne -

t ecknad ddrav, att innerhdljet (3) &r utfért i ett
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termoplastiskt material av typen polyamid och av att den
over hela kontaktytan (16) mellan metallstycket (6) och
innerhdéljet (3) omfattar ett tvdkomponents vidhdftnings-
element, bestdende av en blandning av fenolepoxy och poly-
amid.

5. Behdllare enligt patentkravet 4, k @ n n e -
t ecknad dirav, att fenolepoxyn fdrst anbringas pa
metallstycket (6), varefter det hela bringas till avsedd
temperatur fére pdsprutning av polyamid och férening med
hdéljet (3) av syntetmaterial, exempelvis i formen.

6. Behdllare enligt ndgot av patentkraven 1 - 5,
k d&nnetecknad didrav, att ett ringformat band
utfért i elastomert material dr anordnat mellan ytterhol-
jet (4) och minst en skdl (10, 5), pd den lutande ytan
(13) av den senare sd att det forstdrker den mekaniska
anslutningen mellan dessa tvd element och medger en viss
méjlighet till radiell fdrskjutning hos ytterhdljet i for-
hdllande till skdlen (10, 5).

7. Behdllare enligt ndgot av patentkraven 1 - 6,
k d&nnetecknad dirav, att filamentlindningen ar
en krysslindning, omfattande fibrer pdlindade enligt tva
diagonalplan hos den cylindriska beh8llaren (2) samt fib-
rer lindade utefter dess omkrets.

8. Behdllare enligt ndgot av patentkraven 1 - 7,
k dnnetecknad darav, att den ar tdckt med en
termiskt och eldfast beklddnad (17), bestdende av minst
tvd skikt, respektive ett inre (18) och yttre (19) skikt,
varvid innerskiktet (18), som utgdrs av ett pappersark av
keramfiber, ir avsett att med ena sidan fidstas pa behdlla-
rens (2) ytterhdlje (4) och bilda en termisk barridr, var-
vid ytterskiktet (19) bestdr av ett komplex av glasvav
(20) och glasmatta (21), som bildar ett brandskydd &gnat
att komma i kontakt med elden, varvid denna glasvdv (20)
dr mekaniskt forenad med glasmattan (21), som i sin tur ar
fdstad pd innerskiktet (18), varvid detta komplex (19) &r
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bestruket eller impregnerat med en produkt fér fdrstirk-
ning av den kemiskt katalytiska verkan.

9. Forfarande for framstdllning av en behdllare
enligt ndgot av patentkraven 1, 2, 7 och 8, k & nne -
t ecknat diarav, att den bestdr i att:

- rengdra och avfetta metallstycket (6),

- anbringa, &tminstone pd den yta (16) av metall-
stycket (6) som d&r avsedd att vara i kontakt med innerhol-
jet (3), ett skikt av det termoplastiska material som
ndmnda hdlje (3) bestlr av,

- placera metallstycket (6) och den skal (5), som
ar beldgen pd samma sida som behdllarens (2) botten,

i d@ndarna av en form fér innerhdljet (3), tillhdrande en
anordning for rotationsformning,

- inféra det avsedda termoplastiska materialet
i formen och vdrma ndmnda form, f8r att bringa det termo-
plastiska materialet till sm&dltning fér framstdllning av
innerhéljet (3) genom gjutning, samt

- kyla och ta ut det sdlunda erhdllna cylindriska
héljet (3) ur formen, fér att sedan utfdra en filament-
lindning kring detta enligt dess tvd diagonalplan och ut-
efter dess omkrets, for att erhdlla behdllarens (2) ytter-
hélje (4).

10. Forfarande enligt patentkravet 9, k a4 nn e -
t ecknat ddrav, att organen fér virmning av formen
ar anordnade s, att varmningstemperaturen for dess idndar
ndrmast skdlarna (5, 10) &r hdgre &n uppvarmningstempera-
turen for dess centrala parti, som fdérenar nidmnda &ndar.
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