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Muoviputki tail muovinen putken muhviliitos teh-
dddn ruiskupuristamalla muoviputki tail muovisen
muhviliitoksen runko (1), ruiskupuristamalla

ainakin yksi tiivistysrengas (3) erikseen, mut-

ta olennaisesti samanaikaisesti ja tuomalla

runko ja tiivistysrengas yhteen hetl muovaa-

misen jdkeen ndiden osien ollessa vield kuu-

mia ja vastamuovattuja, niin ettd niiden vid-

11lle muodostuu vdlitdn ldmp8sidos. On edul-

lista, ettd vastaavat muotit avataan, mutta i

komponentteja ei irroteta, vaan ne tuodaan N

yhteen sitomista varten niiden ollessa vie- Ve

li palkoillaan omissa muottiosissaan (15,19).

Niin véltetddn vilikdsittely ja taataan,
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ettd muovatut komponentit pysdvdt puhtaina
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sekd muodoltaan ja mitoiltaan tarkkoina,
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kun ne saatetaan yhteen. Muovauslaite kd-

sittdd sopivat rulskupuristusontelot runkoa
ja tiivistysrengasta varten sekd kdadntyvin

tuen, joka vie tiivistysrenkaan ulos muo-

tistaan ja tuo sen kosketukseen muovatun

rungon kanssa.




Ett plastrdr eller en muffSrbindning av plast
fér ett r8r g8rs genom att stridngpressa ett
plastrdr eller en stomme (1) av en muff3rbind-
ning av plast,genom att dtminstone en tdtnings-
ring stringspruts skilt f3r sig, men vidsent-
ligen samtidigt och genom att f8ra samman
stommen och tdtningsringen genast efter form-
ningen under det att dessa delar dnnu dr heta
och nyformade sd att det mellan dessa bildas
en direkt virmef8rbindning. Det it fdrdelak-
tigt att motsvarande former dppnas, men kompo-
nenterna 13sg8rs inte utan de sammanflrs f3r
f8rbindning under det att de Znnu &r pi plats
i sina egna formdelar (15,19). P3 detta sdtt
undviker man mellanbehandling och garanterar
att de formade komponenterna hidlls rena, samt
exakta bdde med aveeende pd mitt och dimen-
sioner dd de sammanfdrs. Formningsanordningen
innefattar lidmpliga stringpressningshiligheter
f8r stommen och tdtningsringen samt ett
svingande et8d som f8r tAtningsringen ut ur
sin form och bringar den { kontakt med den

formade stommen.
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Menetelmid ja laite yhdistelmdtuotteen valmistamiseksi
Férfarande och anordning foér tillverkning av kombinations—

produkt

Tamin keksinnén kohteena on menetelmd yhdistelmidtuotteen valmistamiseksi,
johon tuotteeseen kuuluu ensimmiinen muovattu rengasmainen komponentti
liitettynd toiseen muovattuun rengasmaiseen komponenttiin, joka menetelma
kasittid ensimmdisen ja toisen komponentin muovaamisen olennaisesti
samanaikaisesti ja ensimmiisen ja toisen komponentin sovittamisen toi-
siinsa heti niiden muovaamisen jilkeen niiden ollessa vield kuumassa
vastamuovatussa tilassa, jolloin mainittujen komponenttien vidlille muo-

dostuu vdlitoén lampésidos.

Keksinnon kohteena on myés laite yhdistelmidtuotteen valmistamiseksi, joka
tuote k#isittida rengasmaiset komponentit, jotka on suoraan liitetty
toisiinsa, joka laite kiasitt4dd ensimmdisen komponentin muovaamiseen
tarkoitetun ensimmidisen halkaistun ruiskupuristusmuotin, joka on hal-
kaistu poikittaiselta erotuspinnalta; toisen komponentin muovaamiseen
tarkoitetun toisen halkaistun muotin, joka on halkaistu poikittaiselta
erotuspinnalta; vilineet muottien halkaisemiseksi muovaamisen jélkeen
siten, ettid ensimmidisen muotin osan kannattaman ensimmiisen komponentin
sidottavaksi tarkoitettu pinta j44 paljaaksi ja toisen muotin osan kan-
nattaman toisen komponentin sidottavaksi tarkoitettu pinta j&4 paljaaksi;
ensimmdinen ja toinen muotti ovat aksiaalisuunnassa samassa linjassa
vastaavien muottiosien kanssa yhteisen tuen vastakkaisilla puolilla,
muiden ensimmidisen ja toisen muotin muottiosien valiin jdrjestettyind ja
yhteinen tuki on k#dnnettdvissid silloin, kun muottiosat ovat erillddn,

niin ettd se tuo muovatut komponentit toistensa luokse.

Kestomuoviaineista valmistettuihin putkiin ja putkien muhviliitoksiin
asennetaan tavallisesti luonnonkumista tai synteettisestd kumista tai
vastaavasta elastomeerimateriaalista tehdyt sisdpuoliset tiivistysren-

kaat.
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Putkien ollessa kyseessd putken toiseen pdihin tehdidn laajennettu pii,
jossa oleva sisdpuolinen tiivistysrengas ottaa vastaan toisen putken
suoran pddn ja tiivistyy sitd vasten. Putkien muhviliitosten ollessa ky-
seessd vastaavat tiivistysrenkaat asennetaan lyhyen muovimuhvin tai
-rungon vastakkaisiin pdihin, jolloin ne ottavat vastaan kahden siled-

pdisen putken vastaavat pdit.

Tiivistysrenkaiden pitdmiseksi paikallaan on ehdotettu erilaisia mene-
telmid., GB-patenttijulkaisussa 1 182 769 esitetyssi menetelmidssi kiyte-
tddn rengasmaista lukitusrengasta tai pddtd, joka on jousikiinnitetty

putken tai liitoskappaieen pddhidn ja joka tarttuu tiivistysrenkaan ulom-

paan osaan.
On my3s esitetty, ettd tiivistysrenkaat kiinnitetdidn sideaineiden avulla.

Vield yksi GB-patenttijulkaisuissa 1 477 074 ja 1 572 099, esitetty ehdo-
tus on ruiskupuristaa tiivistysrengas kiinni muoviputkeen tai -muhviin

tai pdinvastoin, jolloin saadaan yhtenidinen tuote.

Tavallisin menetelmd ainakin halkaisijaltaan suurien putkien ja liitos-
ten kohdalla on erillisen lukituspidin tai -renkaan kiyttdminen pitdmiin
tiivistysrengas paikallaan. Td11l4 menetelmdlld on kuitenkin tiettyji
kdytdnndn epdkohtia. Ensiksi, valmistamiseen vaaditaan erilliset muovaus-
prosessit ja -laitteet putkea tai liitosrunkoa, tiivistysrenkaita ja lu-
kituspditd varten. Toiseksi, ndmi# tuotteet on varastoitava ja tuotava
yhteen ja sitten liitettdvd yhteen uudessa valmistusvaiheessa. Kolman-
neksi, on olemassa pieni, mutta ei merkityksetdn vaara, ettd lukitus-

pdd saattaa siirtyd paikaltaan kuljetuksen tai asennuksen aikana.

Tédstd syystd on hyvin toivottavaa, ettid putkiin ja putkien muhviliitok-
siin voitaisiin tehd3d kiintedt tiivistysrenkaat, jotka liittyvdt suo-
raan ja pysyvdsti muoviputkeen tai jatkomuhviin, jolloin valmistus
saadaan yksinkertaisemmaksi ja eliminoidaan kaikki vaarat siitid, ettd

valmistuksen jdlkeen tapahtuu paikaltaan siirtyminen.

GB-patenttijulkaisussa 1 600 725 esitetdidn putkimuhvikokoonpano, joka
on tehty ldmpSsitomalla EPDM-kumista valmistettu tiivistysrengas poly-
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olefiinista valmistettuun laajennettuun p#ihin. Ehdotettuun valmistus-
menetelmddn kuuluu kuumennusrenkaan sovittaminen vaikuttamaan ennalta
muovatun tiivistysrenkaan ja laajennetun pdin vastaaviin pintoihin,

sen jdlkeen kuumennusrenkaan vieminen pois ja ndin kuumennettujen pin-
tojen sovittaminen toisiaan vasten. Tdmi menetelmd on hidas ja hankala,
koska siihen kuuluu vdlikuumennusvaihe, ja epdluotettava, ellei toisiin-
sa sidottavien pintojen puhtauden ja tilan ylldpitidmisessd tai palaut-

tamisessa olla hyvin tarkkoja.

Témdn keksinndn mukaiselle menetelmdlle on piiasiallisesti tunnusomais-
ta, ettd ensimmdinen komponentti on kaksipdinen putkimainen muovirunko,
ettd kaksi toisista komponenteista sovitetaan kumpikin muodostamaan
tiivistysrenkaan, ettd ndmid kolme komponenttia muovataan ruiskupurista-
malla samanaikaisesti vastaavasti ensimmiisessd valuontelossa ja kah-
dessa toisessa valuontelossa, jotka on jidrjestetty samankeskeisesti
linjaan keskeniin ensimmdisen valuontelon ollessa keskelld, kolme
valuonteloa avataan, kahden toisen tai ulomman valuontelon muottiosat,
jotka kuljettavat tiivistysrenkaita, kdinnetdidn vastakkaiseen suuntaan
vasten ensimmdisen komponentin vastakkaisia pditd, ja muottiosia, jotka
kuljettavat kolmea komponenttia, siirret#din aksiaalisesti yhdessd
tiivistysrenkaiden puristamiseksi putkimaisen rungon vastakkaisiin

pdihin, jolloin muodostuu putken muhviliitos.

Keksint3d kuvataan viittaamalla erityisesti putkien jatkomuhvien valmis-
tukseen, mutta on ymmdrrettdvid, ettd keksinndn periaatteet ovat sovel-
lettavissa muunkinlaisten yhdistelmdtuotteiden valmistukseen, esimer-
kiksi muoviputkien, joiden toisessa pddssi on samaa rakennetta olevat
liitosmuhvit tai laajennetut pddt tiivistysrenkaineen ja putkien lisi-
laitteiden, esimerkiksi liittimien, sulkijapiiden, T- tai Y-kappaleiden

jne., valmistukseen.

Keksinndn mukainen menetelmd mahdollistaa komponenttien saattamisen yh-
teen hyvin pian muovauksen jilkeen, jolloin niiden yhteensopivat pin-
nat ovat vield puhtaat ja moitteettomat ja komponenteissa on vield jdl-
jelld 1dmp6d, mikd vaikuttaa tai on apuna niiden sitomisessa. Sitomi-
seen el yleensd tarvita lisdkuumennusta, mutta tarpeen vaatiessa sitd

voidaan k3yttidid.
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Td113 menetelmdlld muoviputket tai putkien muhviliitokset ja niihin liit-
tyvdt tuotteet voldaan varustaa pysyvdstl sidotuilla rakenteeseen kiin-
tedsti kuuluvilla tiivistysrenkailla nopeasti ja luotettavasti, mikid

mahdollistaa taloudellisen massatuotannon.

On edullista, ettd komponentteja el irroteta muoteistaan ennen sitomis-
ta, mutta niiden muotit avataan ja muovatut komponentit jdtetddn pai-
kalleen muottiosiin, joita sitten siirretdin muovattujen komponent-
tien sovittamiseksi toisiinsa. Td11d tavoin jd3 pois vidlikdsittely ja
sen mukana seuraava vaara, ettd muovatut komponentit vahingoittuvat

ja vddntyvit, ja tehddin mahdolliseksi, ettd muovatut komponentit tuo-
daan yhteen mahdollisimman lyhyessd ajassa; muottiosissa jdljelld oleva
limp8 auttaa my’s sitomisessa ja sen ansiosta tavallisesti véltytddn

lisdkuumennustarpeelta.

Komponentit muovataan edullisesti samanaikaisesti siten, ettd vaihe,
jolloin yhtd komponenttia muovataan, osuu ainakin osan alkaa pddllek-
kdin sen vaiheen kanssa, jolloin toista komponenttia muovataan. On kui-
tenkin mahdollista muovata ensimmdinen ja toinen komponentti perdkk&in
edellyttien, ettd ensimmiisen ja toisen komponentin muovaamisen vastaa-
vat vailheet ajoittuvat riittdvdn ldhelle toisiaan, jolloin taataan,

etti kummankin muovausvaiheen pddtyttyd molemmat muovatut komponentit
ovat vielid puhtaassa, kuumassa, muovatussa tilassa, niin ettd ne voi-
daan sitten sitoa vilittdmisti yhteen. Kun kyseessd ovat tyypillisestd
muovimateriaalista tai elastomeerimateriaalista vastaavasti valmistetut
komponentit, viive kummankin komponentin muovaamisen loppuunsuoritta-
misen ja muovattujen komponenttien yhteensaattamisen (sitomista varten)
vdlilld voi olla niinkin suuri kuin noin kolme minuuttia (riippuen mate-
riaaleista ja muovausolosuhteista) ilman, etti menetetddn kyky muodostaa

hyvdksyttdvd sidos.

Keksint33 voidaan soveltaa edullisesti sellaisten tuotteiden valmistami-
seen, jotka tuotteet ki#sittdvit toisaalta kestomuovikomponentin ja toi-
saalta elastomeerisen (kuumassa pehmenevdn tai kuumassa kovettuvan) kom-

ponentin, mutta se ei rajoitu tdllaisten materiaalien kdyttdon.
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Tiivistysrenkaan tai muun elastomeerisen komponentin ja muovirungon
materiaalit tulisi valita fyysiseltd ja/tai kemialliselta yhteensopi-
vuudeltaan sopiviksi, niin ettd taataan hyvd ldmpSsidos tai hitsautu-
minen niiden v&1il1ld, Yksi sopiva yhdistelmd on EPDM elastomeerina
yhdessd polypropeeni~ tai muun polyolefiinikestomuovin kanssa, mutta

muitakin yhdistelmid voidaan kdyttdi.

Esimerkkeihin kuuluu:
ABS - SBR
Styreeni - SBR
PVC - Nitriili
PAN - Nitriili
ABS - Polyakryylikumi.

Luonnonkumia voidaan kdytt#i elastomeerina edellyttden, ettd sen ominai-

suudet sopivat tuotteen aiottuun kdyttddn.

Tiivistysrenkaan ja muovirungon toisiinsa liittyvadt pinnat voidaan muo-
toilla sellaisiksi, ettd ne muodostavat mekaanisen kytkenndn, esimer-
kiksi toiseen komponenttiin voidaan tehdi uurteita tai ulokkeita ja

toiseen komponenttiin niihin sopivia syvennyksid, uurteita tai pyk&lid.

On toivottavaa, ettd ainakin yksi komponentti on muodoltaan sellainen,
ettd se kestidi kosketuspaineen mainittujen komponenttien vdlilld, kun
mainittuja komponentteja sovitetaan toisiinsa mainitulla tavalla. Edul-
lisessa toteutusmuodossa muovirungon muodostavan komponentin l&mpdsidot-
tuun alueeseen kuuluu ainakin yksi pinta, jonka poikkileikkaus on sdteit-
tdinen tai vino ja joka voi rajoittua kantavaan tukeen (esimerkiksi muo-
tin osaan) lidmp8sidontavaiheen aikana, jolloin se ottaa vastaan aksiaali-
paineen, jota kdytetidin saattamaan komponentit yhteen ja sitomaan ne toi-

siinsa.

Keksinndn mukaiselle laitteelle on pdiasiallisesti tunnusomaista, ettd
putkien muhviliitoksen valamiseksi muotit kidsittdvit keskeisesti sijoi-
tetun valuontelon putkimaisen liitosrungon valamiseksi ja kaksi ulompaa

valuonteloa vastaavien tiivistysrenkaiden valamiseksi, keskeinen valu-
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ontelo rajoittuu ulompaan muottiosaan ja kahteen sydinosaan, kumpikin
ulompi valuontelo rajoittuu uloimpaan muottiosaan ja lisimuottiosaan,
siind on kaksi k#dnnettdvidd yhteistd tukea kumpikin varustettuna sydin-
osalla toisessa pddtypinnassa ja mainitulla lisimuottiosalla vastakkai-
sessa piddtypinnassa, ja muottiosat on jirjestetty samankeskeisesti sa-
maan linjaan jdrjestykseen; lisdmuottiosa, yhteinen tuki, ulompi

muottiosa, yhteinen tuki, lisdmuottiosa.

Keksint8d kuvaillaan lihemmin, vain esimerkinomalsesti, viittaamalla

oheisiin piirustuksiin, joissa:
Kuvio 1 on pitkittdisleikkaus keksinndn mukaisesti tehdystd liitoksesta.

Ruvio 2 on sivuttaisleikkauskuva keksinndn toteuttamiseksi tarkoite-
tusta puristuslaitteistosta ja kuviossa esitetidin oikealla muovausvili-
neet avoimina ennen liitoksen komponenttien muovausta ja vasemmalla

muovausvdlineet suljettuina komponenttien muovausta varten.

Kuvio 3 on pohjaleikkuskuva puristuslaitteistosta ja kuviossa muotin

keernanpitimet esitetdidn avoimina ja osittain kd#nnettyini, ja

Kuvio 4 on pohjaleikkauskuva puristuslaitteistosta ja kuviossa esitetddn
vasemmalla muovausvidlineet suljettuina muovausta varten ja oikealla muo-
vausvdlineet asemassa, jossa muovatut komponentit sidotaan sen jdlkeen,

kun vdlineet on avattu, kidnnetty kuten kuviossa 3 ja suljettu uudelleen.

Kuvattu liitos muodostuu symmetrisestd kestomuovirungosta tai muhvista 1,
jonka keskelld on sisipuolinen kohdistusripa 2, ja kumpaankin pdihdn si-
sépuolelle asennetusta ruiskupuristetusta elastomeerisesta tiivistysren-

kaasta 3, joka ottaa vastaan vastaavat suorat putken piit.

Kuvatussa muhvissa on keskelld lieriSmdinen osa ja sen kummassakin p#issi
on halkaisijaltaan suurempi alue 4 tai "porrastus", johon liittyy kartio-
maisella sisdpinnalla 6 varustettuun porrastettuun kehdin 7 vievd vino

ulkopuolinen uloke 5. Paitsi alueilla 5 ja 7 muhvin seindmin paksuus on
olennaisesti vakio, niin etti sen sisdpuolinen profiili vastaa sen ulko-

puolista profiilia; paksummat alueet 5 ja 7 antavat jiykkyytt#. Porras-
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tus 4 ja uloke 5 tukevat putkia asennettaessa, mutta ne ovat my3s apuna
tédssd valmistusmenetelmidssd ottamalla vastaan aksiaalivoimia sidottaessa
muhvia 1 tiivistysrenkaisiin 3. Porrastus 4 ja/tai uloke 5 voidaan jit-
tdd pois edellyttden, ettd muhvissa on jonkinlainen ulkopuolinen tuki-

pinta.

Jokaisessa tiivistysrenkaassa 3 on tiivistyspdid 9, jonka poikkileikkaus
on yleisesti kolmiomainen ja kulmikas ja jonka yksi kulma sulautuu vhteen
porrastetun kartiomaisen laipan 10 kanssa, jonka laipan muoto sopii muh-
vin 1 kartiomaiseen sisdpintaan 6, jolloin laipan 10 porras asettuu

ulokkeen 5 muodostamaan muhviprofiilin sisdpuoliseen portaaseen.

Laippa 10 l&mp&sidotaan tai hitsataan muhvin kartiomaiseen sisidpintaan 6,
jolloin yleisesti kolmiomainen tiivistysp3di 9 j&4 vapaaksi taipumaan
muhviliitoksen muhvin porrastetulla alueella 4, jolloin tiivistyspdd
ottaa vastaan lijtetyn putken p#dn ja sallii sen, ettd putken pd3d suun-
nataan virheellisesti ja ettd putken pddssd on mittapoikkeamia, samalla
kun se muodostaa luotettavan tiivistyksen putken pi##ti vasten. PHdssd 9
on pydristetty nokka 9a ja sisdpuolinen kartiomainen uloke 9b. Kun put-
ken pdd liitetddn, se tailvuttaa pdidtd 9 niin, ettd nokkaa 9a painetaan
muhvin 1 sisdpintaa vasten ja uloke 9b puristuu tiivistidvdsti putken

pintaa vasten.

Tiivistysrenkaat 3 ldmpSsidotaan tail hitsataan liitosmuhvin pdihin,
niin ettd liitos on kokonaisuudessaan yksi yhtendinen kappale, toisin
kuin yleisesti saatavilla olevat putkien muhviliitokset, joissa tii-
vistysrenkaat ovat erillisiid komponentteja, joita pitidvidt paikallaan
mySs erillisid komponentteja olevat lukituspddt. Tdmd tavanomainen
liitostyyppi on hankala valmistaa, koska tarvitaan viisi erikseen
valmistettua komponenttia ja koska on varmistettava, ettd ne sopivat
toisiinsa tarkasti ja ettd ne on koottu yhteen oikein; tim3 edellyt-
tdd ddrimmdisen tarkkaa muovaustoleranssien valvontaa, mik3d on tunne~
tusti vaikeaa, kun on kyse puristetuista kumituotteista; lisdksi tii-
vistysrenkaat, joiden on viAlttdmdttd oltava joustavia, voivat mySs
sotkeentua tai vaurioitua, kun niitd kidsitellddn tai siirretdin muo-
vausvaiheen ja sen vaiheen vdlilld, jossa ne asennetaan valmiiseen

liitokseen.
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Nimd epdkohdat eliminoidaan kyseessd olevalla keksinndlld, jossa esi-
tetddn menetelmd ja laitteisto, joiden mukaisesti putken muhvilii-~
toksen muodostamiseen tarvitaan vain kolme komponenttia ja n#md kompo-
nentit voidaan muovata samanaikaisesti yhteisessd muovauskoneessa ja
niiden mittoja, toleransseja ja asemia valvotaan hyvin tarkasti, kun

ne valmistetaan ja tuodaan yhteen.

Kuvioissa 2-4 esitetiiiin muovaus- ja sitomisprosessi muovisen liitos-
muhvin ja synteettistd kumia olevien tiivistysrenkaiden valmistamiseksi
ja niiden yhteenlittd&miseksi ja yksi mahdollinen muoto laitteelle, jol-

la tuotetaan keksinndn mukaisia yhtendisii putkien muhviliitoksia.

Kuvattu laite on kahteen suuntaan painava, kaksilaattainen ruiskupuris-
tuslaite, jossa on erityinen asetus ja joka soveltuu 4" ja 6":n

(10 cm ja 15 cm:n) putkien muhviliitosten tuottamiseen. Suurempien
liitosten tuottamiseen kdytettdisiin samalla tavoin suunniteltua puris-

tinta, mutta yhteen suuntaan painavaa kaksisuuntaisen sijaan.

Piirustukset esittdvidt vain muovausvidlineet ja niihin liittyvidt puris-
timen osat. Muita puristimen osia, kuten kumin ja muovin ruiskutus-
mekanismeja, hydraulisia k#yttSsylintereitd, joilla muovausvilineet
avataan ja suljetaan, ohjauslieridtappeja, tySkalujen asemaa ohjaavia
kehyksid ja niin edelleen, ei esitetd tai kuvata yksityiskohtaisesti,
koska ne ovat tunnettuja tai itsestidn selviid ruiskupuristuslaitteis-

tojen suunnittelijoille.

Kuvattuun ruiskupuristuslaitteeseen kuuluu kiinte# laatta 11 (kuvio 3),
joka kannattaa ensimmdistd tiivistysrenkaan muottiyhdettd 12. Kiinteds-—
td laatasta 1! jonkin matkan pidssd ja sitd vastapdidti on liikutettava
laatta 13, joka kannattaa samanlaista toista tiivistysrenkaan muotti-

yhdettd 12, Tiivistysrenkaan muottiyhteiden 12 vilissd puolivdlissi on
liikkuva ristikappale 14, joka kannattaa siteen suunnassa halkaistua

muottia 15, jolla muovataan muovisen liitosmuhvin 1 ulkoprofiili. Liik-
kuva ristikappale on liitetty kiinted#in laattaan ja liikkuvaan laattaan
karkeanousuisilla johtoruuveilla ja -muttereilla, jotka on asennettu

niin, ettd liikkuvan laatan siirtyessd kiinteddn laattaan nihden 1iik-

kuva ristikappale 14 keskittyy aina tarkasti laatojen 11,13 vdlissE.
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Vaihtoehtoisesti laatat ja ristikappale voidaan 1iittd3d toisiinsa ham-
masrattailla ja hammastangoilla, jotka on asennettu niin, ettd liikku-
van laatan siirtyessd liikkuva ristikappale keskittyy aina tarkasti

laattojen viilissd. Hydrauliset sylinterit siirtdvdt liikkuvaa laattaa.

Kummankin laatan 11 tai 13 ja liikkuvan ristikappaleen 14 vdlissd on
vastaava keernankannatuslaatta 16, joka kannattaa vastaavaa, kdédn-
nettivissi olevaa kaksipuolista keernankehystZ 17; kuvatussa tapauk-
sessa keernankehystd 17 voidaan k3#dntdi 180° pystyakselin ympdri, joka
pystyakseli leikkaa muottiyhteiden 12 ja halkaistun muhvimuotin 15

pitkittdissuuntaista keskiviivaa ja on kohtisuorassa sitd vastaan.

Kummankin tiivistemuottiyhteen 12 sisipuolinen muottiprofiili 18 vas-

taa tiivistysrenkaan 3 ulkoprofiilia, mukaanlukien nokka 9a.

Muhvimuotti 15 muodostuu ensimmdisestd ja toisesta halkaistun muotin
puoliskosta 15a,15b, jotka kohtaavat pitkittiissuuntaisessa keski-
tasossa ja joilla on yhdessd sisdprofiili, joka vastaa muovisen lii-

tosmuhvin 1 ulkoprofiilia,

Kummassakin keernankehyksessd 17 on toisella sivulla tiivistysrengas-
keerna 19, jonka ulkoprofiili vastaa tiivistysrenkaan sisdprofiilia
laipan 10 sisidpuolella. Keernankehyksen 17 vastakkaisella sivulla on
muhvikeerna 20, jonka ulkoprofiili vastaa muovisen liitosmuhvin yhden
pddtypuoliskon sisdprofiilia ja jakokohta osuu yksiin kohdistusrivan 2

toisen pinnan kanssa.

Kaikki puristustoiminnat tapahtuvat symmetrisesti keskelld olevaan

liikkuvaan ristikappaleeseen 14 ndhden.

Ty8kalun osien keskindiset asemat muhviliitoksen tuotantoprosessin
alussa on esitetty kuviossa 2 oikealla puolella. Toisin sanoen tiivis-
tysrenkaan muottiyhde 12, keernankehys 17 ja muhvimuotti 15 ovat
aksiaalisuunnassa samassa linjassa, mutta jonkin matkan p&issd toisis-
taan, ja keernankehyksen muhvikeerna 20 on muhvimuottiin 15 pdin, tii-
vistysrengaskeerna 19 on tiivistysrenkaan muottiin 18 pdin ja muhvi-

muotin osat 15a,15b on suljettu yhteen.
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Seuraavaksi muottiyhteet ja keernankehykset siirretiin aksiaalisuunnas-
sa yhteen muovausasemiin, jotka on esitetty vasemmalla kuvioissa 2 ja
4. Muovausasennossa muhvikeernat 20 menevdt muhvimuotin 15 sis#in vas-
takkaisilta puolilta ja koskettavat aksiaalisuunnassa toisiinsa ja
muhvimuotin pintoihin, jolloin ne rajaavat muhvimuotin kanssa ensimmii-
sen muotin 32, jossa on valuontelo 29 muovisen liitosmuhvin 1 muovaa-

miseksi.

Samanaikaisesti tiivistysrengaskeernat 19 yhdistyvidt tiivistysrengas-
muotin profiileihin 18 rajatakseen vastaavan toisen muottiparin 33,
jossa on valuontelot 30 synteettistid kumia olevien tiivistysrenkai-

den 3 muovaamiseksi. Ndm# muotit on tiivistetty tyhjdtiivisteilld 21.

Kuten kuviosta 2 voidaan nidhd3d, muovausvidlineitd on kaksi sarjaa, jotka
on sijoitettu pddllekkdin. Muovimateriaali, esimerkiksi polyetyleeni
tai polypropyleeni, ruiskutetaan muhvin valuonteloon keskelle sijoite-
tun suuttimen 22 kautta, jolloin saadaan muovattua pari ruiskupuris-

tettuja muovimuhveja vastaavissa valuonteloissa.

Samanaikaisesti synteettistd kumiyhdistetti ruiskutetaan tiivistys—
renkaan valuonteloihin esimerkiksi suuttimien 23 kautta, kuten kuvios-
sa 4 on esitetty, jolloin saadaan muovattua vastaavat parit kumisia

tiivistysrenkaita.

Sitten tydvdlineiden asetus avataan siirtdmdlld aksiaalisuuntaisesti
liikkuvaa laattaa 13, liikkuvaa ristikappaletta 14 ja laattoja 16,
joissa on keernankehykset 17, jolloin palataan kuvion 2 oikealla puo-
lella esitettyihin keskindisiin asemiin. Tdss3d vaiheessa ruiskupuris-
tettu muovimuhvi 1 pysyy muhvimuotissa 15 ja ruiskupuristetut kumiset

tiivistysrenkaat 3 pysyvdt keernoissa 19.

Huomataan, ett3d muotin osien 15 ja keernan 20 muodostama ruiskupuris-
tusmuotti 32 on halkaistu poikittaiselta jakopinnalta, joka osuu yk-
siin muhvin pddn kanssa, niin ettd muottia 32 avattaessa muovatun

muhvin pd3d ja sisdpuolinen liitospinta 6 paljastuu.
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Tiivistysrenkaan ruiskupuristusmuotti 33 on halkaistu poikittaiselta
jakopinnalta, joka osuu yksiin tiivistysrenkaan ulomman pdidn kanssa,
niin ettd muottia 33 avattaessa pdd ja tiivistysrenkaan laipan 10

ulkopuolinen liitospinta 31 paljastuu.

Keernankehykset 17 kdinnetdidn sen jdlkeen 180° (katso kuvio 3), niin
ettd keernoissaan 19 olevat tiivistysrenkaat 3 osoittavat nyt muhvi-
muotissa 15 olevan muovimuhvin 1 vastaaviin pdihin pdin. Puristuslaatat
tuodaan sitten taas yhteen, kuten kuvion 4 oikeanpuoleisessa osassa
esitetddn, niin ettd tiivistysrenkaita 3 kannattavat tiivistysrengas-
keernat tuodaan muhvimuotin 15 vastakkaisiin pdihin, jolloin tiivistys-
renkaan laippojen 10 kartiomaiset ulkopinnat 31 painetaan kosketukseen
muovimuhvin kartiomaisiin sisdpintoihin 6 valvotun aksiaalisuuntaisen

kosketuspaineen vallitessa.

Tiivistysrenkaat ja muhvi tuodaan titen kosketuksiin toistensa
kanssa hyvin pian sen jilkeen, kun ne on muovattu. Tyypillisesti
aika, joka kuluu muottien avaamisesta siihen, kun tiivistysrenkaat
koskettavat muhviin, on suunnilleen 3-10 sekuntia. Tuoclloin ne ovat
vield kuumia muovauksen j&1jiltd, ne ovat hyvin puhtaita ja niissé
ei ole pintahapetusta. Tdstd syystd tiivistysrenkaiden ja muhvin
toisiinsa liittyvdt pinnat sitoutuvat helposti toisiinsa jdljelld
olevan ldmmén ja puristimen kehittdmin paineen vaikutuksesta. Niitd
pidetddn tidssi asennossa niin kauan, ettZ saadaan aikaan luotettava
limp8sidos tai hitsautuminen tiivistysrenkaiden ja muovimuhvin vi-

lille, tyypillisesti muutamia sekunteja.

Tdmdn jilkeen laatat siirretddn erilleen, jolloin keernankehykset
vedetdidn muhvimuotista 15 ja valmis muhviliitos, joka muodostuu
muhvimuotista ja sidotuista tiivistysrenkaista, jdd muhvimuotin 15
vastakkaisten osien vdliin. Sen jdlkeen muhvimuotin osat 15a,15b siir-
retidn sivusuunnassa erilleen asemiin, jotka ovat erossa muovatusta
muhviliitoksesta. Tidmin siirron aikana liitosta pitdvdt paikallaan
tapit 24, jotka on asennettu muhvimuotin osiin niin, ettd niilld on
joustoliike. Kun muhvimuotin osat ldhestyvidt asemia, joissa ne on

vedetty kokonaan takaisin, ne vievdt vastaavat tapit 24 mukanaan jou-
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sien 25 vaikutusta vastaan, jolloin tapit vetdytyvdt pois ja antavat

valmiitten muhviliitosten pudota vapaasti.

Puristimen palauttamiseksi alkutilaan valmiiksi toista muhviliitoksen
tuotantoprosessia varten keernankehykset 17 kaidnnet#dn takaisin 180°
alkuperdisiin asentoihinsa ja muhvimuotin osat 15a,15b siirret4in taas

yhteen. Puristin on ti41l6in valmis seuraavaa tuotantojaksoa varten.

Sopivat ohjaus— ja kiyttévdlineet asennetaan laatan 13, ristikappaleen 14
ja keernan kannatuslaattojen 16 siirtdmiseksi aksiaalisuunnassa muottien
32,33 sulkemiseksi ja avaamiseksi ja kehysten 17 ki4dntamiseksi. Nami
ohjaus— ja kdyttovidlineet ovat tyypiltdidn hyvin tunenttuja alaa tuntevil-
le ja ne on siitd syysti jatetty piirustuksista selvyyden vuoksi pois. Ne

voivat olla esimerkiksi hydraulisia tai pneumaattisia sylintereiti.

Liitosmuhvin ja tiivistysrenkaiden muovaukseen kiytettdvdt rakenneaineet
voidaan valita valmiin muhviliitoksen kiyttévaatimuksiin sopiviksi.
Samalla tavoin liitosmuhvin ja tiivistysrenkaiden muodot voidaan valita

erityisii kjyttosovellutuksia ja —olosuhteita varten.

Kuvattu muhviliitos on tarkoitettu kiytettidvdksi maanalaisten, savi-
tavarasta tai muusta mineraalikoostumuksesta valmistettujen kuivatus-—
putkien kanssa. T4llaista kiyttéd varten tiivistysrenkaan pidin tiytyy
olla sellainen, ettid se kykenee mukautumaan putkiin, joiden toleranssi ja
pinnan viimeistely on suhteellisen huono, ja sen tulee kestdid liikkumisia
asennuksen jdlkeen. T4std syystd vaaditaan suhteellisen suuri tiivistys-—
p44 ja kéaytettdvian kumin tdytyy olla kovaa ja silla taytyy olla hyva
vastustus virumista tai puristuspainumaa vastaan. Luonnonkumi ei sovi
tidllaisiin ehtoihin eiki t#114 hetkelli saatavissa olevilla ldmpéplasti-
silla kumeilla (joilla olisi etuja tuotannossa) ole sopivia ominaisuuk-
sia, erityisesti mitd tulee virumisvastukseen. Siit4 syysta tarkastelemme
tissi synteettisten kuumassa kovettuvien kumien erityisesti SBR:n, EPDM:n

ja nitriilimuodostelujen, kayttod.
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N&m& muovataan kuumennetuissa muoteissa. Tuloksena on pakostakin 13imp3-
tilaeroja puristimessa. Muhvimuotti 15 ja keerna 20 ovat suhteellisen
kylmid kestomuovimuhvin ruiskupuristamista varten, kun taas tiivistys-
rengasmuotit 12 ja keernat 19 ovat kuumia kuumassa kovettuvan kumin

kovettamista varten.

Kun keernankehyksiii 17 kddnnetddn, jolloin ne muuttavat pdinvastaiseksi
muhvikeernan 20 ja tiivistysrengaskeernan 19 keskindiset asemat, kuuma
tiivistysrengaskeerna 19 tulee kylmidn muhvimuotin 15 ldheisyyteen ja
pdinvastoin kylmd muhvikeerna 20 tulee kuuman tiivistysrengasmuotin 12
ldheisyyteen. Jotta vdltettdisiin ongelmat, jcita aiheutuisi erilidmpdis-
ten muovausvidlineiden v&lisestd kosketuksesta, tiivistysrengasmuottiin
12 tehdddn toiset tuet 26, jotka pidetddn alemmassa ldmpStilassa, niin
ettd kun muovausasetus on uudelleen suljettuna sitomisasennossa, joka

on esitetty oikealla kuviossa 4, tuet 26 osuvat vastakkaisiin pintoihin
keernankehykselld 17, muhvikeernan 20 vieressd, jolloin ne muodostavat
ilmavdlin ldmpSeristykseksi muhvikeernan ja tiivistysrengasmuotin 18
vilille. Samalla tavoin keernankehykselld 17 on tiivistysrengaskeernan 19
vieressi toiset tuet 27, jotka osuvat muhvikeernan pintoihin ja joita
pidetddn alhaisemmassa ldmpStilassa kuin tiivistysrengaskeernaa. Ndmd
toiset tuet on asennettu niin, ett#d keernankehyksen tiivistysrenkaan
puoleisen sivun ja muhvimuotin 15 vastap&ddtd olevan pinnan vdlilld
sdilyy lamplderistdvd 1lmavdli 28. Namid toiset tuet 27 ohjaavat myds
sitd, missd mddrin tiivistysrengaskeerna sulkeutuu muhvimuottia 15 vas-
ten ja tdlld tavoin ne rajoittavat kumi- ja muovimateriaalien muodon-~
muutosta ja ulostunkeutumista ndiden materiaalien sitomisen aikana.

On ymmidrrettdvid, ettd koska tiivistysrenkaat ja muhvi sidotaan yhteen
puristuksen alaisina niiden ollessa vield kuumia, ainakin toinen si-
dottavista komponenteista pursuaa vAistimdttd jonkin verran ulos ja
tdtd on tarpeen rajoittaa, jotta varmistetaan valmiin liitoksen tarkka
muoto ja ddrimitat. Muovisen liitosmuhvin kehd 7 saattaa tydntyd jon-
kin verran tiivistysrenkaan laipan 10 reunan yli, niin ettd ulostunkeu-
tumista vol tapahtua kehdn ja laipan pdidssd, jossa se vaikuttaa vihi-

ten muhviliitoksen toimintakykyyn.

Kumin valmistamisen valvominen ja tarkka muotin suunnittelu takaavat,

ettd tiivistysrenkaat voidaan muovata ilman pursetta ja ettd ne jaadvit
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paikalleen keernaan 19 muovaamisen j#ilkeen. Koostumuksen valvonta mah-
dollistaa myds, ettd tiivistysrenkaat voidaan muovata lyhelld jakso-
ajalla, noin 40 sekuntia, 4":n (10 cm:n) liitosta varten. Muovimuhvin
muovausaika on yleensd noin 20 sekuntia, kun muhvin paksuus on tyypil-
linen tavanomainen, niin ettd on mahdollista lisdtid muhvin lujuutta
tekemdlld paksumpia vyShykkeitd ja sallimalla vastaavasti hieman pitempi
muovausaika sen kokonaisaikarajoituksen puitteissa, jonka kumin muovaus-

aika mdidria.

Lyhyet jaksoajat ja se, ettd tiivistysrenkaat ja muhvi muovataan saman-
aikaisesti ja tuodaan kosketukseen vain muutamia sekunteja sen jdlkeen,
kun niiden vastaavat muotit on avattu ilman, ettd ne olisi poistettu
vastaavista puristusvdlineisti 15,19, varmistavat, ettd tiivistysren-
kaiden ja muovimuhvin toisiinsa liittyvdt pinnat kykenevit kiinnitty-
mddn tolsiinsa optimaalisissa olosuhteissa niiden ollesa vield kuumia
ja "muovaustilassa", ennenkuin ne ovat voineet hapettua pinnaltaan tai
likaantua tai muuten turmeltua. Niin on saatu aikaan yhtd kappaletta
oleva muhviliitos yhdessd ainoassa muovaus/sidontajaksossa eikd siihen
liity mitd3dn myShempid toimintoja, kuten komponenttien irrottamista,

purseenpoistoa tai uudelleenkuumennusta.

Lisdksi kumin muovausjakso voi olla tavallista lyhyempi eli kumisen
tiivistysrenkaan valuontelot voidaan avata aikaisemmin, koska renkaat
jddvit avaamisen jédlkeen kuumiin keernoihin 19 ja siksi vulkanointi voi
jatkua muotin avaamisen jidlkeen. Tdmd auttaa vield nopeuttamaan tuotan-
toa ja saamaan aikaan hyvidn sidoksen muovisen muhvin kanssa. Koska kom-
ponentit pysyvdt asianomaisissa puristusvdlineissd 15,19, kun ne siirre-
tddn muovausasemistaan sitomisasemaan ja sidonnan aikana, kaikki kompo-
nenttien vdlikidsittely on jddnyt poils ja tiivistysrenkaiden tarkka
kohdistaminen muhvin kanssa on taattu. Tdmd on tdrked etu kaikkiin ta-
vanomaisiin muhviliitoksen tuotantoprosesseihin verrattuna, joissa pro-
sesseissa kumiset tiivistysrenkaat muovataan erikseen ja sen jikeen

ne tdytyy kohdistaa muovimuhvin kanssa.

Muovauksen jaksoajat, ldmpStilat ja paineet muovaus- ja sitomisproses-
sin eri vaiheissa valitaan ja niitd ohjataan kdytettdvien rakenneainei-

den mukaan.
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Tiivistysrenkaan laipan 10 kartiomainen muoto ja muhvin kartio 6 lisdd-~
vit rajapinnassa olevaa puristusta sitomisen aikana, koska ne muodosta-
vat laajan sitomispinnan. Kuvattujen yksinkertaisten kartiomaisten pin-
tojen sijaan laipassa 10 ja kartiossa 6 voi olla sarja halkaisijaltaan

jatkuvasti kasvavia portaita.

Muhvin ulkopinnalla olevalla pyk&ld11d 5 on tdrked tehtdvd sen vastus-
taessa aksiaalisuuntaista paikaltaansiirtymistd aksiaalisuuntaisen puris-
tuksen valkuttaessa sidontavaiheen aikana. Muhviin voidaan tehdd useam-
pia kuin yksi tdllainen ulkopuolinen pyk#lid. Koska tdmin pykdldn teh-
tdvd on vastustaa muhvimateriaalin aksiaalisuuntaista paikaltaansiirty-
mistd, ei vastaavan sisdpuolisen pykdlidn tekeminen muhviin ole valttid-
mdtdntd, kuten on esitetty kuviossa 1, vaikka tavallisesti vastaava sisid-

puolinen pykili kuitenkin tehtdisiin.

Porrastuksen 4 sdteittdinen pdd auttaa myds vastustamaan aksiaalisuun-

taista paikaltaansiirtymistd.

Muhvin paksummat alueet porrastuksen 4 ja muhvin pddn vdlissid antavat
tiivistysasemassa vannehtimislujuutta ja takaavat riittdvidn tiivistys-
voiman ja virumisvastuksen. Seurauksena oleva ylimd3ridisestd muhvin
seindmdn paksuudesta johtuva lisdys muovin puristuksen jaksoajassa on
siedettdvd, koska se vol yh3d olla kumin puristuksen pitemmdn jaksoajan
md3drddmidn kokonaisaikarajan sisdllid. Alueiden 5,7 paksunnoksen sijaan
tai sen lisdksi muhvissa voi olla tiivistysrenkaan pddn 9 alueella

ulkopuolisia, kehdlld olevia jidykistysripoja.

Ulkopuolinen pykdlid tai pykdldt 5 ja muhvin ja tiivistysrenkaan laipan
kartiomainen muoto ovat kuvatussa muhviliitoksessa erityisen arvokkai-
ta piirteitd jo mainituista syistd. Komponenttien pitkd kartiomainen
muoto viitenumeroilla 6 ja 10 merkityissd kohdissa tekee myds mahdol-
liseksi sijoittaa tiivistyspdd 9 riittdvdn kauas liitosmuhvin sisdén,
jolloin estetddn tiivistyspddtd vetdytymidstd pois muhvista, jos putki

tyOnnetddn sisiiin ja sitten vedet#didn osittain pois.

Kuvatun muhviliitosrakenteen muita arvokkaita piirteitd ovat:
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muhvi on jdykkd tiivistyspddn vierestd td1l3d alueella olevien ripojen
tai paksunnoksen vuoksi, mutta pdistid se on joustava putkien sisdintydn-

timisen tekemiseksi helpoksi,

muhvin muoto estdd tiivistyspddtd tydntymistd muhviin asennettavan put-

ken pdidn edellsd,

tiivistyspdd on muodoltaan muunneltu kolmikulmio (vaihtoehtoisesti kolmi~
kulmainen, ympyrdmidinen tai muunneltu ympyrdmdinen) ja sillid on suuri
kyky joustaa, mikd takaa, ettd tiivisteen pienin koko on aina riittivi

ja ettd putken toleranssit ja liikkeet voidaan kompensoida.

Alaa tuntevalle lukijalle on selvdd, ettid muovausvidlineistBlle voitai-
siin suunnitella monia muita muotoja tuottamaan samanlainen lopputulos,
nimittdin muovaus ja sitominen yhdessi tybstdjaksossa ilman, ettd muo-
vatut komponentit irrotetaan muovaamisen ja sitomisen vdlillid., Esimer-
kiksi keernankehykset voidaan k#idnt3#i toisin pdin erilaisilla liikkeil-
14. K&&nnettdvien keernankehyksien sijaan vidlineist8ssi voi olla muhvi-
muottia vastapddtd olevilla laatoilla olevat tiivistysrengaskeernat ja
vdlissd olevat vidlineet kdsittdvdt muhvikeernat ja tiivistysrenkaan ul-
komuotit, jotka siirretdin kokonaisuudessaan pois tiivistysrengaskeerno-
jen ja muhvimuotin vdlistd, jolloin tiivistysrenkaat jddvit laatoilla
oleviin keernoihin, jotka sitten tuodaan yhteen muovatun muhvin kanssa
muhvin keskelld olevassa muotissa. Timd 1is3di kuitenkin vdistdmittd

muovausvdlineistdn liikkeen laajuutta, mik# on hankalaa.

Kuvatun laitekonstruktion etuja ovat, ettid se on hyvin kompakti ja se
pitdd muovaukseen ja sitomiseen vaadittavat paineet olennaisesti yhdessi
ainoassa linjassa puristimessa, mik# yksinkertaistaa puristimen suun-
nittelua ja lis#d vakavuutta ja tarkkuutta. Epdtasapainossa olevien
keernankehyksien muotojen aiheuttamat ongelmat eliminoidaan silli,

ettd kddnnettidvidt keernankehykset kidntyvdt pystyakselien ympéri.

Vaikka keksint3d on kuvattu symmetristen, kaksipdisten liitosmuhvien
tuottamisen yhteydessi, olennaisesti samaa muovausprosessia ja -vdli-
neist3d voidaan kdyttdd muiden komponenttien tuotannossa. Ei ole esi-

merkiksi olennaista, ettd tuotettu liitos on symmetrinen. Epidsymmetris-
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ten muhviliitosten tai liittimien tuottamiseksi muhvimuotin 15 vastak-
kaiset sivut ja vastaavat keernankehykset ja tiivistysrengasmuotit
voidaan tehdd kukin eri kokoisiksi, esimerkiksi 4" (10 cm) muhvimuo-
tin toisella puolella ja 6" (15 cm) vastakkaisella puolella. Samalla
tavoin yksipuolista vdlinemuotoa (toisin sanocen tiivistysrengasmuotin
ja muovikomponentin muotin vdlissd on vain yksi keernankehys) voidaan
kdyttdd muiden yhdestd kappaleesta muodostuvien tuotteiden, kuten yk-

silld tiivistysrenkailla varustettujen sulkijapdiden, valmistamiseen.

Yksiosaisten tuotteiden valmistuksessa tidmin keksinn®n mukaisella pro-
sessilla ja laitteistolla on huomattavia etuja aikaisemmin esitettyi-
hin (GB 1572 099, GB 1 477 074) laitteisiin ndhden, joilla laitteilla
ruiskupuristetaan yhtendisid yksiosaisia muhviliitoksia, joissa muovi-
muhvi ruiskupuristetaan suoraan kiinni tiivistysrenkaisiin tai pdin-
vastoin. Erityisesti yhden komponentin ruiskupuristaminen tehokkaasti
toisen komponentin pdZlle vaatii erityisvdlineitd ja -puristimia, joita
el vol soveltaa helposti erilaisten tuotteiden tuottamiseen tai edes
samanmuotoisten, mutta eri halkaisijaisten tuotteiden tuottamiseen.
Tdssd esitetty prosessi ja laitteisto ovat kuitenkin monikdyttdisiid

ja joustavia. Kuten on helppo ymmidrtdd, erihalkaisijaiset tuotteet

tai jopa konstruktioltaan erilaiset tuotteet voidaan valmistaa samas-
sa purlstimessa yksinkertaisesti sijoittamalla erilaiset muotti- ja
keernaprofiilit vastaaviin muotteihin ja keernankehyksiin. T&md voi-

daan tehdd suhteellisen helposti ja nopeasti.

Tulee ymmidrtid, ettd yhdistelmdtuotteiden valmistaminen l&mp&sidonnal-
la tai hitsauksella on hyvin tunnettua., TZhdn asti tdllaiset tuotteet
on kuitenkin tavallisesti tehty samanlaisista rakenneaineista, yleensi
kestomuoveista, niin ettd liampdsidoksen muodostaminen on suhteellisen
yksinkertaista. Putkien muhviliitosten ja niihin liittyvien tuotteiden
ollessa kyseessd komponentit tehddin hyvin erilaisista rakenneaineista,
erityisesti kestomuoviaineesta ja kuumassa kovettuvista kumeista.
Tdstd syystd luotettavan sidoksen muodostaminen on ongelmallista,
erityisesti jos tuotteet valmistetaan tavanomaiseen tapaan kdyttdmdlld
ennalta muovattuja komponentteja. Tdm#d keksintd mahdollistaa luotetta-
vien sidosten muodostamisen nopeasti ja tarkasti kdytettdvien kumin ja

muoviaineen erilaisuudesta ja keskindisestd yhteensopimattomuudesta
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huolimatta ja tdmd johtuen siitd nopeudesta, jolla komponentit voi-

daan tuoda yhteen heti muovaamisen jdlkeen.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd yhdistelmidtuotteen valmistamiseksi, johon tuotteeseen kuuluu
ensimmdinen muovattu rengasmainen komponentti (1) 1liitettynd toiseen
muovattuun rengasmaiseen komponenttiin (3), joka menetelmi kisittidsd en-
simmidisen ja toisen komponentin (1,3) muovaamisen olennaisesti samanaikai-
sesti ja ensimmdisen ja toisen komponentin sovittamisen toisiinsa heti
niiden muovaamisen jdlkeen niiden ollessa vield kuumassa vastamuovatussa
tilassa, jolloin mainittujen komponenttien v&lille muodostuu v&litén
lampésidos, tunnettu siiti, ettd ensimmdinen komponentti (1) on
kaksipdinen putkimainen muovirunko, ettd kaksi toisista komponenteista (3)
sovitetaan kumpikin muodostamaan tiivistysrenkaan, ettid ndmid kolme kom-
ponenttia muovataan ruiskupuristamalla samanaikaisesti vastaavasti ensimmai-
sessd valuontelossa ja kahdessa toisessa valuontelossa (15,20;12,19), jotka
on jarjestetty samankeskeisesti linjaan keskendidn ensimmidisen valuontelon
ollessa keskelld, kolme valuonteloa avataan, kahden toisen tai ulomman
valuontelon muottiosat (19), jotka kuljettavat tiivistysrenkaita, kddnnetdan
vastakkaiseen suuntaan vasten ensimmiisen komponentin vastakkaisia paita, ja
muottiosia, jotka kuljettavat kolmea komponenttia, siirretdan aksiaalisesti
yhdess& tiivistysrenkaiden puristamiseksi putkimaisen rungon vastakkaisiin

pdihin, jolloin muodostuu putken muhviliitos.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnet tu siitd, ettid
yksi kunkin ulomman valuontelon muottiosista (19) on toisella puolella
yhteistd tukea (17), jonka vastakkaisella puolella on lisdmuottiosa (20),
joka sopii keskimmdisen valuontelon ulompaan muottiosaan (15), ja yhteinen
tuki (17) k#dnnetddn vastakkaiseen suuntaan sen jdlkeen, kun ensimmdisen ja
toisen valuontelon vastaavat muottiosat on erotettu, jolloin tuki kuljettaa
ensimmiistd tai toista muovattua komponenttia (3) tuoden tidmin muovatun
komponentin (3) toisen muovatun komponentin (1) luo, jota komponenttia

kannattaa mainittu ulompi muottiosa (15).

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, tunnet tu
siit4d, etta toiset komponentit ovat kuumassa kovettuvaa elastomeeria ja

toiset valuontelot kuumennetaan, ensimmiinen valuontelo on kylmid valu-
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ontelo ja mainitun ensimmidisen ja toisen muottiosan vd1illd ylldpidetiidn
lidmpSeristystd, kun nditd osia siirretddn vastaavien muovattujen

komponenttien saattamiseksi yhteen.

4. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd komponenteilla, aksiaalisessa poikkileik-
kauksessa, on sellaiset kulmikkaat muodot, ettid ne lisddvidt kestdvyyttid

limpSsidonnan aikana niiden vd1i113 esiintyvdd kosketuspainetta vastaan.

5. Laite yhdistelmdtuotteen valmistamiseksi, joka tuote kdsittdd ren-
gasmaiset komponentit (1,3), jotka on suoraan liitetty toisiinsa, joka
laite kdsittdd ensimmdisen komponentin (1) muovaamiseen tarkoitetun
ensimmdisen halkaistun ruiskupuristusmuotin (15,20), joka on halkaistu
poikittaiselta erotuspinnalta; toisen komponentin (3) muovaamiseen
tarkoitetun toisen halkaistun muotin (12,19), joka on halkaistu poi-
kittaiselta erotuspinnalta; vdlineet muottien halkaisemiseksi muovaa-
misen j3ilkeen siten, ettd ensimmdisen muotin osan (15) kannattaman
ensimmdisen komponentin (1) sidottavaksi tarkoitettu pinta jdi paljaaksi
ja toisen muotin osan (19) kannattaman toisen komponentin (3) sidotta-
vaksi tarkoitettu pinta jd3 paljaaksi; ensimmdinen ja toinen muotti ovat
aksiaalisuunnassa samassa linjassa vastaavien muottiosien kanssa yhtei~
sen tuen (16,17) vastakkaisilla puolilla, muiden ensimmiisen ja toisen
muotin muottiosien (12,20) vdliin jidrjestettyinid ja yhteinen tuki on
kddnnettidvissd silloin, kun muottiosat ovat erilldin, niin ettd se tuo
muovatut komponentit toistensa luokse, t unne ttu siitd, ettd
putkien muhviliitoksen valamiseksi muotit kdsittidvidt keskeisesti sijoi-
tetun valuontelon putkimaisen liitosrungon (1) valamiseksi ja kaksi
ulompaa valuonteloa vastaavien tiivistysrenkaiden valamiseksi (3),
keskeinen valuontelo rajoittuu ulompaan muottiosaan ja kahteen sydidn-
osaan (20), kumpikin ulompi valuontelo rajoittuu uloimpaan muottiosaan
(12) ja lisdmuottiosaan (19), siind on kaksi kidinnettdvdd yhteistd tukea
(17) kumpikin varustettuna syddnosalla (20) toisessa pditypinnassa ja
mainitulla lisdmuottiosalla (19) vastakkaisessa pHditypinnassa, ja
muottiosat on jirjestetty samankeskeisesti samaan linjaan jarjestykseen;
lisdmuottiosa (12), yhteinen tuki (17), ulompi muottiosa (15), yhteinen
tuki (17), lisdmuottiosa (12).
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6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, tunnettu siita, etta
ensimmiisen muotin muottiprofiilissa on poikittainen porras, jolloeoin
liitosrungon ulkopinta on muodoltaan porrastettu sitomisen aikana liitos-

runkoon kohdistettavan paineen vastaanottamiseksi.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunne¢ttu siitid, etta
rungon sisidpinta on pdistd4n muodoltaan porrastettu ja kukin tiivistysrengas
sijoitetaan rungon porrastukseen siten, ettd renkaan tiivistyspddosa tydntyy

yleisesti sateen suuntaisesti sisddnpdin.

8. Jonkin patenttivaatimuksen 5,6 tai 7 mukainen laite, tunmne t t u,
siitd, ettd laite kasittdsa elimet (27) varustettuna yhteiseen tukeen (17)
ja/tai mainittuun ulompaan muottiosaan (15) lampéesteen yllapitdmiseksi

yhteisen tuen ja muottiosan (15) vdlill4 sidontavaiheen aikana.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, tunne ttu siitd, etta
elimet lampéesteen yllipitdmiseksi ovat tukia (27) yhteiselld tuella (17)

ja/tai ulommalla muottiosalla (15).

10. Jonkin patenttivaatimuksen 5-9 mukainen laite, tunmne t tu siita,
ettd laite kdsittdd elimet (26) ldmpdesteen yllapitdmiseksi yhteisen tuen

(17) ja uloimman muottiosan (12) v4lilla sidonnan aikana.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laite, t unne t tu siiti, etta
elimet ladmpdesteen ylladpitidmiseksi ovat tukia (26) toisen valuontelon

vieressad yhteisella tuella (17) ja/tai uloimmalla muottiosalla (12).
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Patentkrav

1. Foérfarande for tillverkning av en kombinationsprodukt, till wvilken
produkt hoér en foérsta formad ringformig komponent (1) ansluten till en
andra formad ringformig komponent (3), vilket férfarande innefattar att
man formar den férsta och andra komponenten (1,3) visentligen samtidigt
och anpassar den férsta och andra komponenten till varandra genast efter
formningen av dessa under det att de 4nnu 4r i hett nyligen format
tillstand, varvid det mellan nidmnda komponenter bildas en omedelbar
varmeférbindning, ka4 nneteckmnat didrav, att den forsta kompo—
nenten (1) utgdérs av en roérformig plaststomme med tva &ndar, att tva av
de andra komponenterna (3) anordnas bigge tvd sia att de bildar en tat-
ningsring, att dessa tre komponenter formas genom formsprutning samtidigt
i respektive foérsta gjuthadlighet och i tvd andra gjuthdligheter
(15,20;12,19), vilka sinsemellan 4r koncentriskt anordnade i linje under
det att den foérsta gjuthaligheten 4r i mitten, de tre gjuthaligheterna
oppnas, formdelarna (19) av de tva andra eller yttersta gjuthdligheterna,
vilka transporterar tdtningsringarna, svdngs i motsatt riktning mot de
motsatta 4ndarna av den férsta komponenten, och formdelarna som trans—
porterade de tre komponenterna, forflyttas axiellt tillsammans foér att
pressa tdtningsringarna pa de motsatta dndarna av den rérformiga stommen,

varvid det bildas en rérmufférbindning.

2. Forfarande enligt patentkrav l, k& nnetecknat dirav, att
en av formdelarna (19) av var och en av de yttersta gjuthiligheterna &r
pad den ena sidan av ett gemensamt stéd (17) p& vars motsatta sida det
finns en tilldggsformdel (20) som passar in i den yttersta formdelen (15)
av den mittersta gjuthdligheten och det gemensamma stédet (17) vidnds i
motsatt riktning efter att de motsvarande formdelarna av den férsta och
den andra gjuthdligheten separerats, varvid stédet bar upp den forsta
eller den andra formade komponenten (3) och fér denna formade komponent
(3) till den andra formade komponenten (1), vilken komponent birs upp av

nidmnda yttre formdel (15).

3. Forfarande enligt patentkrav 1 eller 2, k 8 nne t e c knat

diarav, att de andra komponenterna framstdlls av en elastomer som hardnar
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i vdrme och de andra gjuthdligheterna hettas upp, den férsta gjuthalighet
dr en kall gjuthdlighet och man upprdtthiller en varmeisolering mellan
ndmnda férsta och andra formdel di dessa delar férflyttas for att bringa

samman motsvarande formade komponenter.

4. Forfarande enligt nagot av féregdende patentkrav, kidnneteck-—
n a t dirav, att komponenterna har sadana kantiga former pa det axiella
tvdrsnittet som 6kar hallfastheten mot kontakttrycket som rider mellan

dessa under virmebindningen.

5. Anordning fér tillverkning av en kombinationsprodukt, vilken produkt
innefattar ringformiga komponenter (1,3), vilka ar direkt anslutna till
varandra, vilken anordning innefattar en férsta kluven sprutpressform
(15,20) avsedd for formning av den férsta komponenten, vilken form &r
kluven vid sin tvdrriktade grédnsyta; en andra kluven form (12,19) avsedd
fér formning av den andra komponenten (3), vilken form ar kluven vid sin
tvirriktade gransyta; organ fér klyvning av formerna efter formningen pa
sddant satt, att ytan som avsetts att bindas av den férsta komponenten
(1) som bars upp av den foérsta formdelen (15) blir bar och ytan som
avsetts att bindas av den andra komponenten (3) som uppbdrs av den andra
formdelen (19) blir bar; den férsta och andra formen 4r i axialriktningen
i linje med motsvarande formdelar pi motsatta sidor av ett gemensamt stéd
(16,17), anordnade mellan de 6vriga formdelarna (12,20) av de férsta och
andra formerna och det gemensamma stédet dr svingbart di formdelarna &ar
isdr sa att det fér de formade komponenterna till varandra, k & nn e -
t ecknad darav, att fér att gjuta en mufférbindning fér rér in-
nefattar formerna en centralt placerad gjuthdlighet fér gjutning av en
rorformig férbindningsstomme (1) och tva yttre gjuthaligheter for gjut-—
ning (3) av respektive tdtningsringar, den centrala gjuthaligheten
begrdnsas av en yttre formdel och tva kdrndelar, var och en yttre gjutha-
lighet begrdnsas av en yttersta formdel (12) och en extra formdel (19),
ddr finns tva svidngbara gemensamma stéd (17), vart och ett forsett med en
kdrndel (20) pad dess ena &4ndyta och ndmnda extra formdel (19) pa den
motsatta dndytan, och formdelarna 4r koaxialt anordnade i linje i féljan-

de ordning; den extra formdelen (12), det gemensamma stédet (17), den
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yttre formdelen (15), det gemensamma stodet (17), den extra formdelen
(12).

6. Anordning enligt patentkrav 5, k& nnetecknad dirav, att i
formprofilen av den foérsta formen finns ett tvarriktat steg, varvid
formen pa den yttre ytan av férbindningsstommen 4r avtrappad en fér
mottagning av trycket som riktas mot foérbindningsstommen under férbind-

ningen.

7. Anordning enligt patentkrav 6, k d nnetecknad dirav, att
formen p& stommens inre yta &r avtrappad vid &ndarna och vart och en
tdtningsring placeras i stommens avtrappning pa sddant sidtt, att ringens

titningsidnddel skjuter indt allmdnt taget i radiens riktning.

8. Anordning enligt ndgot av patentkraven 5,6 eller 7, k4 nne -

t e ¢c knad dirav, att anordningen innefattar organ (27) pa det
gemensamma stédet (17) och/eller nidmnda yttre formdel (15) £o6r att
upprdtthalla ett vidrmehinder mellan det gemensamma stédet och formdelen

(15) under foérbindningskedet.

9. Anordning enligt patentkrav 8, k & nne tecknat dirav, att
organen for att upprdtthalla vidrmehindret 4r stod (27) pa det gemensamma

stodet (17) och/eller pa den yttre formdelen (15).

10. Anordning enligt nigot patentkraven 5-9, k 4 nne tecknad
ddrav, att anordningen innefattar organ (26) fér att uppratthidlla ett
virmehinder mellan det gemensamma stédet (17) och den yttersta formdelen

(12) under foérbindningen.

11. Anordning enligt patentkrav 10, k4 nnetecknad dirav, att
organen fér att upprdtthalla vidrmehindret 4r stod (26) bredvid den andra
gjuthidligheten pa det gemensamma stédet (17) och/eller pa den yttersta
formdelen (12).
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