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Keksinndn mukaan menetelmd sellaisen
muovisen holkin (1) valmistamiseksi,
johon on sovitettu hehkulanka (23) ja
joka on tarkoitettu s&hkéhitsausliitti-
men valmistukseen, kdsittdd seuraavat
toiminnat:

- holkki muovataan lieridm&iseen muo-
toon, jota rajoittaa ulkopinta ja sisa-
pinta;

- toiseen ndist&d holkin pinnoista muo-
dostetaan kierteinen uurre;

- uurteeseen asetetaan lanka;

- langan avulla kuumennettu muoviaines
tasoitetaan siten, ettd se peittdd lan-
gan kokonaan ja sulkee uurteen.

Keksinté esittdd myds laitteen, jolla
tdmd menetelmd toteutetaan. (Kuvio 1)
Td11l4 tavalla saatu sdhkéhitsausholkki
on tarkoitettu erityisesti kiytettdvidksi
joko ilman pddllevalua tavallisena holk-
kina erityisesti hitsattaessa vesiputkia
tai pddllevalun jédlkeen vastushitsaus-

liittimend erityisesti kaasuputkissa.



Enligt uppfinningen utgér férfarandet
for tillverkning av en sddan hylsa (1),
vilken 4r fdrsedd med en glddtrdd (23)
och som dr avsedd for framstdllning av
elektrisk svetskoppling, f&ljande funk-
tioner:

- hylsan formas till en cylindrisk form,
som begrdnsas av en yttre yta och en
inre yta;

- vid den ena av hylsans ytor utformas
en gédngformad fara;

- i f8ran placeras tridden;

- med hjdlp av trdden upphettat plast&m-

ne utjdmnas si att det ticker helt

trdden och tillsluter firan. Upp-
finningen fdrevisar &ven en anordning,
med vilken férfarandet fdrverkligas.

(Fig.1) P38 detta sitt dstadkommen elekt-

risk svetshylsa 3r speciellt avsedd f&r

anvdndning endera utan pdliggning s&som

en vanlig hylsa speciellt vid svetsning
av vattenrdr eller efter pdlidggningen

som motstdndssvetskoppling speciellt vid

gasror.




10

15

20

25

30

35

o P
9&20@

1
Holkin sihkohitsausvalmistusmenetelmd, laite sen toteutta-

miseksi sekd menetelmdlld saadut holkit

Esilléd oleva keksintd koskee menetelméd, jolla valmistetaan
vastushitsausholkkeja, laitetta, jolla menetelmad toteute-
taan, sekd talla tavalla valmistetun holkin etusijalla ole-

via sovellutuksia.

Vastushitsausholkkeja kédytetddn erityisesti yhdistettéessa
muoviaineesta tehtyjd putkimaisia elimid, kuten esim. kaa-
sun tai veden jakeluputkia, jotka on tavallisesti tehty

polyeteenistéa.

Vastushitsausmenetelmésssd kaytet&&n hehkulankaa, joka on
upotettu yhdistdv&én osaan ja joka muodostaa sdhkévastuk-
sen limmittden osien kosketuspinnat l&mpoétilaan, jossa ai-

neet hitsaantuvat.

Tavallisesti kdytetty tekniikka, jolla téllaiset yhdistavat
osat (tai liittimet) muodostetaan, on pé&dllevalu ruiskupu-
ristamalla. Muodostettaessa yhdistdva osa asetetaan hehku-
lanka kelaan, joka on tehty padllevalamalla. Lanka on siis
suhteellisen 1ldhelld elimen sisdpintaa. Jotta saataisiin
hyvdlaatuinen hitsaus, on hyvd, ettéd lanka on niin lahelléa

tita sisdkosketuspintaa, kuin mahdollista.

Ranskalaisesta patenttihakemuksesta FR-B-2.221.679 (Sturm
von Roll AG) tunnetaan erds vastushitsausholkin valmistus-
tapa, jossa muovisen holkin ulkopintaan muodostetaan uurre
ja vastuslanka kelataan jénnityksen alaisena holkin uurtee-
seen. Kelaamisen jdlkeen holkki laajennetaan levitinkaran
avulla ja tami pakottaa hehkulangan pitkittéisen lis&dveto-
rasituksen alaiseksi. Holkki ympardidaén sitten ulommalla
holkkielimelld ruiskupuristusmuotissa. Té&mén tapaisen me-
netelmin suurin haittapuoli on vaara sitd, ettd hehkulanka
siirtyy paikaltaan ja laajene ennen pdadllevalua ja sen ai-

kana.



10

15

20

25

30

35

9¢204
2

Ennen kuin langan p&&lle valetaan, se pysyy paikallaan ke-
lan pinnalla ainoastaan siind olevan jénnityksen avulla.
T4md jannitys ei ehkd ole oikea johtuen esimerkiksi kéyt-
tdjan virheestd kelauksen tai varastoinnin aikana, koska
holkin l&pimitta saattaa vaihdella johtuen ympdréivén il-
makehdn olosuhteista, erityisesti liiallisesta suhteelli-

sesta kosteudesta.

on mydskin vaikea s##dt#éa lankaan pantavaa jdnnitysta kelat-
taessa sitd holkille. Lanka pit#& jadnnittaa tiukasti niin,
ettd se sopii varmasti kierteisen uurteen pohjalle. Lankaa
ei pidi kuitenkaan jannitt&a liikaa, koska siind tapaukses-
sa sen lédpimitta pienenee ja saavutettu lopullinen vastus
on suurempi, kuin tarvittava vastus, milléd on haittapuolen-

sa hitsattaessa.

Lanka saattaa myds siirtyd paikaltaan péadllevalun aikana
niiden voimien vaikutuksesta, jotka johtuvat p&&dllevaletun

muoviaineen viskositeetista.

Kaikki té&dllaiset siirtymdt vaarantavat hitsauksen laatua
johtaen lammén epdyhtenidiseen hajaantumiseen. On olemassa
muds vaara, ettd yhdistdvadan osaan syntyy ilmataskuja, jot-
ka ovat mydés haitallisia hitsisaumalle.

Ja mikd pahinta, t&mdn tyyppisessad menetelmédssa langan ja
holkin sisdpinnan vdlinen etdisyys on selvédsti pienin mah-
dollinen, mitd ei voi j&tt&a huomioon ottamatta ja sen tdh-
den on muun muassa mahdotonta saada lankaa tangentin suun-
taiseksi holkin sisédpintaan né&hden.

Lopulta on ongelmana tdllaisten holkkien varastointi, koska
lanka ja holkin uurre ovat avoinna tyotpajan tavalliselle
ilmalle, jolloin epidpuhtaasta ilmasta ja polyttymisestd tai
muusta sellaisesta johtuvan likaantumisen takia holkit tdy-
tyy puhdistaa ennen p&Adllevalun suorittamista.

Eurooppalainen patentti EP-A-303 909 (Glynwed Tubes and
Fittings Limited) esitt&i menetelmdn, jolla valmistetaan
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vastushitsausliitin, jossa holkin p&dlle kelataan kuumen-
nettu lanka. Langan ldmpdétila pehment&d&d langan ldhellé ole-
van muoviaineksen. Kiristysrulla siirt&a lankaan riittéavés-
ti painetta, jolloin se uppoaa muoviaineeseen, jolloin lan-
ka on lopulta kokonaan muoviaineen peitossa. Liitin saadaan
sitten pddllevalamalla tdmé holkki tavanomaisella tavalla.

Tissd menetelmidssd on erilaisia haittapuolia.

Langan ohjaaminen holkin pinnalle kierteessd voidaan suo-
rittaa ainoastaan siirtadm&lld holkkia tai kuumennuspéita
holkin pyérimisen aikana. Langan virheellinen jénnitys tai
tyostokoneen virheellinen asetus voivat johtaa ei-haluttuun
vaihteluun kierteen nousussa, mikd on vahingollista hitsi-

sauman yhtendisyydelle ja saa aikaan oikosulkuvaaran.

Hehkulanka asennetaan mydskin ldhelle holkin ulkopintaa ja
se voidaan jopa upottaa siihen. Kuten edelld on selitetty,
parhaan mahdollisen hitsisauman saamiseksi taytyy yhdistet-
tdvien holkin ja putkimaisten elinten muoviaines kuumentaa

holkin sisdpinnalta.

T&4min menetelmin luotettavuuden suhteen on olemassa kuiten-
kin vield hieman epadvarmuutta. Kiristysrulla tasoittaa muo-
viaineen langan yli ainoastaan rajoitetussa mdérin ja tu-
loksena saattaa olla epitasaisuutta langan kiinnittémises-
s4, mahdollisesti jopa kiinnityksen tédydellinen puuttumi-

nen holkin pinnan Jjoissakin kohdissa.

Yleisesti ottaen nidissd kahdessa tekniikan tason asiakir-
jassa selitetyt menetelmit vaativat systemaattisesti holkin
paddllevalun vastushitsausliitintd valmistettaessa.

Ilman pddllevalua langan kuumentaminen tuhoaisi holkin mo-
lemmissa tapauksissa. Tama johtuu siitd, ettd asiakirjan
FR-A-2 221 679 laitteesta puuttuu yhtendinen ulkoinen ra-
kenne, ja ettd asiakirjan EP-A-0303 909 laitteessa on hol-
kin paksuutta pienennetty ja lanka on sijoitettu ulkopuo-
lelle.
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Eurooppalainen patenttihakemus EP-A-0.086.359 esittéaa kier-
teisen uurteen muodostamisen esimerkiksi etuké&teen muottiin
valamalla valmistetun muovisen holkin lierit¢midiseen siséa-
pintaan. Uurre muodostetaan lieridmdiseen sisdpintaan pyod-

rivdlld leikkuupddlld, johon on sovitettu leikkaava tera.

Hehkulanka vied&ddn sitten t&ll& tavalla muodostettuun uur-
teeseen ja asetetaan vapaasti uurteen pohjalle, joka lopul-

ta suljetaan osittain puristamalla ympdrdivaa muoviainesta.

Tassid mainitussa asiakirjassa ei langan sdteittdistd asen-
toa suhteessa lieridmidiseen sisdpintaan ole madritetty ja
on mahdollista, ettad lanka ei pysy kokonaan uurteen pohjaa
vasten. Selitetty menetelmd on myds sellainen, ettad osaa
langan ulkopinnasta ei ole peitetty millaan pdallystysai-
neella, mikd tekee mahdottomaksi valmistaa holkki, jossa
hehkulanka on tasakorkea lieridmdisen sisdpinnan kanssa.
T4114 tavalla valmistetun holkin varastoiminen tuo esille
ongelmia, koska lanka pysyy kosketuksessa tyodpisteen taval-
lisen ilman kanssa ja epdpuhtaan ilman aiheuttama likaantu-
minen voi aiheuttaa sen, ettd holkki tdytyy puhdistaa en-
nen, kuin sitd kdytetddn hitsauksessa.

Hehkulangan sovittaminen sisduurteeseen tasoittamalla muo-
viaines siten, ettd se ympdréi langan vain osittain, estaa
tarkkailemasta tehokkaasti langan kiinnittymistd muoviai-

nekseen kelaamisen aikana ja tasoitustoiminnan lopussa.

Esilla olevan keksinnén kohteena on korjata nédmd haittapuo-
let sekd valmistaa vastushitsausholkki, jota voidaan kayt-
t44 sindllésn ilman p&a&dllevalua esimerkiksi vastushitsaus-
holkkina rutiinikaytosséd erityisesti vesijohtoja hitsatta-
essa, tai paillevalun jidlkeen vastushitsausliittimend eri-
tyisesti kaasuputkissa.

Tissid tarkoituksessa keksintd® esittdsd menetelmdn, Jjolla
valmistetaan muovinen holkki, joka on varustettu hehkulan-
galla ja tarkoitettu vastushitsausliittimen valmistamiseen,

ja jossa menetelmésséa;
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- holkki muovataan lieriomdiseen muotoon, jota rajoittaa
ulkopinta ja sisédpinta:;

- toiseen n&aistd holkin pinnoista muodostetaan kierteinen
uurre;

- uurteeseen sijoitetaan lanka; ja

- muoviaines tasoitetaan siten, ettd se ainakin osittain
ympdréi langan;

ja joka on tunnettu siitd, etta

- kierteinen uurre muodostetaan holkin lieridmdiseen ulko-
pintaan; ja

- lanka kuumennetaan, enen kuin se asetetaan uurteen poh-
jalle; ja

- langan avulla kuumennettu muoviaines tasoitetaan siten,
ettad se peittdd langan kokonaan ja sulkee uurteen.

Tamdn saavuttamiseksi esilld oleva Kkeksintd méédrittelee
muovisen holkin muovaamisen, kierteisen uurteen muodostami-
sen, kuumennetun langan asettamisen tdmdn uurteen pohjal-
le, joka lanka t#dlléin kiinnittyy siihen, sekd@ pehmennetyn
muoviaineen tasoittamisen langan yli uurteen tullessa néin

sul jetuksi ja holkin ulkopinnan tasoitetuksi.

Pakottamalla lanka uurteen takaosaan, se voi omaksua asen-
non, joka on tangentin suuntainen holkin sisdpintaan néh-
den, kun se on aikaisemmin sovitettu syd&men yli. Té&ten
kdytetddn langan itseisominaisuuksia yhdistettdessa se
holkkiin.

T4llad keksinndlld saavutettuja etuja on monia. Ensinndkin
lanka sijoitetaan ldhelle holkin sis&dpintaa ja se voi jopa
olla tangentin suuntainen t&hin pintaan ndhden, jolloin se
mahdollistaa laadukkaan hitsauksen yhteen liitettyjen ele-
menttien kosketuksessa oleviin pintoihin. Tédssé& tapaukses-
sa uurteen syvyys on yhdenmukainen holkin paksuuden kanssa.

Lanka sovitetaan tarkasti kierteisen uurteen erikoisen nou-
sun avulla, mikd mahdollistaa yhtendisen hitsauksen ja es-
taa langan kahden osuuden kosketuksen ja oikosulun muodos-
tumisen hitsauksen aikana.
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Kuumennettu lanka kiinnittyy muoviaineeseen kelaamisen ai-
kana ja se paallystetddn kokonaan aineen tasoituksen j&l-
keen syvyyssulattamalla viimeksi mainittu. Lanka asettuu
siten hyvin tarkasti eikd se voi liikkua ennen tai jdlkeen

padllevalun. Saadaan kayttovarma holkki.

ongelmat langan ali- tai ylijadnnittémisestd poistuvat, kos-
ka sen asettumista ja kiinnittymist& autetaan kuumentamal-

la se etukéateen.

Keksinndén ansiosta saadaan my®s poistettua holkin saastumi-
sen tai likaantumisen vaara varastossa.

Kuten edelld on mainittu, vastuslangan syvyyskiinnitys mah-
dollistaa sellaisten vastushitsausholkkien valmistamisen,
jotka eivdt vaadi systemaattista pddllevalua. Kun padédlleva-
lua ei tarvita, holkki muovataan suoraan niiden osien
kanssa, jotka muodostavat kytkent&liittimet.

Lopuksi keksinndén mukainen menetelmd mahdollistaa myds 1l&-
pimitaltaan erilaisten vastushitsausholkkien valmistamisen,
esimerkiksi holkkien, joilla liitetd&dn yhteen kaksi lépimi-

taltaan erilaista putkea.

Keksint® koskee myds laitetta, jolla t&md menetelmd toteu-
tetaan ja tuloksena olevan holkin etusijalla olevia sovel-

lutuksia.

Keksinnén mukainen laite, jolla menetelmd toteutetaan, on
tunnettu siitd, ettd se kidsittda moottorikdyttdisen voiman-
siirtojarjestelmén, jolla holkkia pyéritetéén ja pddn, jol-
la holkin ulkopuolella sijaitseva lanka kuumennetaan ja
joka on varustettu kaiverrusneulalla, mainitun pédén siir-
tymistd ohjataan siirtokédyttdlaitteella, jota ohjaa sama
moottori ja johon syétetddn lanka moottorikéyttdiselld lan-
gansyottélaitteella.

Keksintd selitetddn yksityiskohtaisemmin jéljemp&nd viita-

ten piirustuksiin, jotka esittédvéat yhden suoritusmuodon.
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Kuvio 1 esittia kaavamaisen kuvan laitteesta, jolla mene-
telmd toteutetaan,

kuvio 2 esittdi suoritusmuodon kaiverrusneulasta ja lait-
teesta, jolla muoviaines tasoitetaan, ndhtynd poikittain
holkkiin né&hden,

kuvio 3 on sivukuva kaiverrusneulasta suuremmassa mittakaa-
vassa,

kuvio 4 esittida muovatun holkin ennen keksinnén mukaisen
menetelmidn soveltamista,

kuvio 5 esittda vastushitsausholkin, joka on saatu keksin-

ndn mukaisen menetelmdn avulla.

Kuvio 1 esittda laitteen, jolla selitetty menetelmd toteu-

tetaan.

Muovattu, edullisimmin ruiskupuristettu holkki, sovitetaan
kahden keskittadvdn elimen, sakaroilla varustetun, keskit-
tavan kayttodelimen 2 ja keskittéavan tukielimen 3 valiin.
Kumpikin ndistéd keskittévista elimistid késittaa laajennet-
tavan ytimen, Jja ydin 4 on asennettu keskittdvan elimen 2
lapi ja ydin 5 on asennettu keskittédvan elimen 3 lapi. Kes-
kittava kdyttdelin 2 kytketdén pydrivasti sakaroilla varus-
tetun nivelsysteemin avulla akselin 6 p&é&han, jota laake-
rit, erityisesti kuulalaakerit kannattavat, Jja akselin 6
toinen paa kytketésn pydrivasti kayttomoottoriin 7. Keskit-
tiva tukielin 3 asennetaan kokoonvedettévddn takapylkkaan
8, jota myds kiertolaakerit, erityisesti kuulalaakerit kan-

nattavat.

Kdyttdémoottoriin 7 kytketyn akselin 6 paa kannattaa hammas-
tettua vakipyoérdsa 9, joka on kytketty vetohihnalla toiseen
hammastettuun vakipydérd&n 10, joka on asennettu ja kytketty
pydrivdsti siirto-ohjauslaitteeseen 1l. Siirtokayttolaite
11 kdsitt#ds edullisimmin lierién, jonka keh&lld on kiertei-
nen uurre, joka muodostaa kiintedn nousukamman. Lieriota 11
kannattaa akseli, joka on kiinnitetty pyoérivésti hammastet-
tuun vdkipydraan 10 ja kierroslaskinpyord 12 on kiinnitetty
taman akselin p&&han, joka ulottuu vakipydréan 10 taakse.
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Langan syottdlaite kasitdd paédstdyksikén 13, Jjota kayttaa
moottori 14. Lanka kulkee kahden telan 15 yli, jolloin se
kulkee jannittaméttoémasti ja sitten se kierrettdan kiris-
tyskelalle 16, joka on kytketty s&d&ddettdvaadn jarruun 17.
Lanka pannaan sitten liikkuvalle alustalle 18 asennetun
kuumennuspddn 19 sisdan. Alusta 18 liukuu akselilla 20,
joka on kiinnitetty pyodérintéddn. Alustan 18 siirtoa akselil-
la 20 johtaa varsi- ja ohjaustappijdrjestelmd, joka toimii

yhdessd nokan 11 kierteisen uurteen kanssa.

Holkki asetetaan ensin niiden keskittdvien elinten 2 ja 3
ytimille 5 ja 4, jotka on kiinnitetty kayttdékarapylkkddn ja
kokoonvedettavidan takapylkkdaédn 8. Uurteen syvyyttéd sé&éde-
tdan siirtamdlla paata 19, joka aloittaa poikkileikkauksel-
taan mieluummin kolmikulmaisen uurteen leikkaamisen kuumen-
nuspddn 19 kaiverrusneulalla 19’; moottoreita 7 ja 14 kay-
tetddn siten, ettd ne samanaikaisesti pyoérittavat holkkia
1, siirtavat paata 19 ja sydéttévat lankaa.

Laite voidaan sovittaa kaikkiin holkkityyppeihin sarjoilla
keskittdvia elimid ja nokkia, jotka sopivat eri tyyppisiin,

valmistettaviin holkkeihin.

On myodskin mahdollista toimia ldpimitaltaan erilaisilla
holkeilla kayttédm&lla ldpimitaltaan erilaisia ytimi& ja oh-
jaamalla kuumennuspdan 19 siirtoa sopivasti.

Kuviot 2 ja 3 esittéavdt tarkemmin suoritusmuodon kaiverrus-
neulasta 19’ ja laitteesta 24, jolla pehmennetty muoviaines
tasoitetaan.

Kaiverrusneula 19’ asetetaan sé&teittdin noin 45° Kkulmaan
sdteen suuntaisesti laitteesta 24. Kuumennettu lanka 23
venytetddn tangentin suuntaisesti holkin 1 huippukohdasta,
johon on asetettu laite 24, jolla pehmennetty aine tasoite-
taan.

Lankaa 23 ohjaa kaiverrusneulassa 19’ oleva lovi 25, jol-

loin se pysyy kohdistettuna kaiverrusneulan 19/ jo muodos-
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taman uurteen siteittdissuunnan kanssa.

Laite 24, jolla pehmennetty muoviaines tasoitetaan, on ko-
koonvedettava PTFE-jalas.

Jalas 24 ja kaiverrusneula 19’ voidaan siirtad sdteittdin
pitkittdisend siirtona, kuten kaksipdiset nuolet kuviossa
2 esittivat, siten ettd ne voidaan vetdd sisddn ja etta

niitd voidaan sddtéaa.

on yhtd lailla mahdollista toteuttaa keksinndn mukainen
menetelmd ilman jalasta 24. Aine voi tasoittua itsestdédn ja
sulkea uurteen omien itseisominaisuuksiensa avulla

("muotomuisti" ja plastisuus).

Kuvio 4 esittda holkin ennen hehkulangan sovittamista. Tama
holkki on suunniteltu kdytettavdksi sindllddn ilman pdadlle-

valettua osaa.

Se kasittdd suhteellisen paksun, onton lieridn 21 ja kaksi
esiin tydntyvai osaa 22, joiden on tarkoitus muodostaa kyt-

kentdliittimet.

Kuvio 5 esittd4d saman holkin sovitettuna hehkulangan 23
kanssa kdyttdmilld keksinndén mukaista menetelmdd. Lanka 23
on ldhelld lieridn 21 sisdpintaa ja edelld selitetyn lait-
teen muodostaman uurteen syvyyttd voidaan sdataa siten,

ettd se on tasakorkea tdmdn sisdpinnan kanssa.

Tamin tyyppinen holkki on tarkoitettu erikoisesti tavalli-
seksi holkiksi, nimenomaan vesiputkien hitsaukseen.

Keksinndén mukaista menetelmdd ja sen toteutuslaitetta voi-
daan myds kdyttdd muodostettaessa holkkeja, joita kdytetdan
vastushitsauksen kosketuskappaleina, liittimen ulompi osa
muodostetaan silloin pddllevalamalla tamdn kosketuskappa-
leen ympari.

Tamdn tyyppinen holkki on tarkoitettu erityisesti kaasuput-
kien vastushitsausgliittimien valmistukseen.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd sellaisen muovisen holkin (1) valmistamiseksi,
johon on sovitettu hehkulanka (23) ja joka on tarkoitettu
vastushitsausliittimen valmistukseen, ja jossa menetelmas-
sa:

- holkki muovataan lieridmdiseen muotoon, jota rajoittaa
ulkopinta ja sisdpinta;

- toiseen ndistd kahdesta holkin pinnasta muodostetaan
kierteinen uurre;

- uurteeseen asetetaan lanka;

- muoviaines tasoitetaan siten, ettd se ympdrdi lankaa ai-
nakin osittain;

tunnettu siitd, etta

- kierteinen uurre muodostetaan holkin lieridmdiselle ulko-
pinnalle;

- lanka kuumennetaan, ennen kuin se asetetaan uurteen poh-
jalle; ja

- langan avulla kuumennettu muoviaines tasoitetaan siten,

ettd se peittdd langan kokonaan ja sulkee uurteen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
t4, ettd uurteen syvyys on olennaisesti yhtd suuri, kuin
holkin paksuus.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd uurteen poikkileikkaus on muodoltaan kolmikul-
mainen.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
td, ettd muoviaines tasoittuu itsestaan muotomuistin avul-
la.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu sii-

td, ettd muoviaines tasoitetaan tasoituslaitteella (24).

6. Laite jonkin edellisistd patenttivaatimuksista 1-5 mu-
kaisen menetelmin toteuttamiseksi, tunnettu siitd, etta se
kdsittdd moottorin (7) kdyttdmdn kdyttdlaitteen, jolla pyd-
ritetdan holkkia (1), langan (23) kuumentamiseen tarkoite-

tun pddn (19), joka on varustettu kaiverrusneulalla (19')
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ja joka sijaitsee holkin (1) ulkopuolella, mainitun paan
(19) siirtoa ohjaa siirto-ohjauslaite, jota kayttda sama
moottori (7) ja johon sydtetaan lanka (23) moottorin (14)
kdyttdmdstd langansydttdlaitteesta.

7. Ppatenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunnettu siitad,
ettd langan (23) sydttdlaite kasittaa saman moottorin (14)
kdyttadmin padstodyksikdn (13), telat (15) seka kiristyskelan
(16), joka on varustettu sdidettdvalld jarrulla (17).

8. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd pydrintdlaite kdsittaa moottorin (7) kdyttdman
kayttdkarapylkdn, kokoonvedettavan takapylkdn (8) seka kak-
si keskittavasd elintd (2 ja 3), jotka on varustettu laajen-
nettavilla ytimilla (4 ja 5), toinen keskittdva elin (2) on
kytketty pydrivasti sakarajdrjestelmin avulla moottoriin
(7) ja toinen keskittdva elin (3) on vapaasti kierrettava.

9. Patenttivaatimuksen 6, 7 tai 8 mukainen laite, tunnettu
siita, ettd siirtolaite kdsittda akselin, joka on kytketty
moottoriin (7) pydrivisti hammastettujen vakipydrien (9 ja
10) ja vetohihnan avulla, tama akseli kannattaa kierroksen-
laskinpydrda (12) ja nokkalieridta (11), ja kierteinen uur-
re toimii yhdessd ohjaustapin kanssa, joka on kytketty var-
sijdrjestelmdn avulla liikkuvaan alustaan (18), joka liukuu
akselilla (20) ja kantaa kuumennuspddtd (19).

10. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista 6-9 mukainen
laite, tunnettu siitd, ettd se kisitt3d3d laitteen, 3jolla
pehmennetty muoviaines tasoitetaan ja joka on kokoonvedet-

tdvan PTFE-jalaksen (24) muodossa.

11. Vastushitsausliitin, tunnettu siitd, ettd se késittaa
holkin, joka on varustettu kytkentdliitinosilla ja tehty

jonkin edellisistd patenttivaatimuksista 1-5 mukaan.

12. Kosketuskappale, joka on tarkoitettu pddllevalettavak-
gsi, niin ettd se muodostaa vastushitsausliittimen, tunnettu
siitd, ettd se on tehty jonkin edellisista patenttivaati-

muksista 1-5 mukaan.
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Patentkrav

1. Férfarande for at tillverka en rdérmuff (1) av ett plast-
material, som ar forsedd med en varmetradd (23) och avsett
att dstadkomma ett elsvetsfdrbindningsstycke, dar:

- rormuffen formas till en cylindrisk form, vilken begran-
sas av en yttre och en inre yta;

- ett spiralformigt spar astadkommes i en av rdrmuffens
ytor,

- en trad anordnas i spdret,

- plastmaterialet jamnas ut, sd att det atminstone delvis
tdcker traden,

kdnnetecknat av att

- det spiralformiga spdret 4stadkommes i rérmuffens yttre
cylinderyta;

- traden uppvdrms innan den placeras i spdrets botten; och
- plastmaterialet, som vdrms upp genom trdden, jamnas ut
fér att helt tdcka trdden och tillsluta spdret.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat av att

spardjupet &r vdsentligen lika med rdrmuffens tjocklek.

3. Forfarande enligt patentkrav 1 eller 2, kidnnetecknat av
att sparets snitt dr triangulért.

4. FoOrfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat av att
plastmaterialet jamnas ut av sig sjdlv genom formminne.

5. Fdrfarande enligt patentkrav 1, kédnnetecknat av att
plastmaterialet jdmnas ut med hjdlp av en utjamningsanord-
ning (24).

6. Anordning for att dstadkomma fdrfarandet enligt ndgot av
patentkraven 1-5, kdnnetecknad av att den innefattar en av
en motor (7) driven anordning f6r att vrida rdrmuffen (1),
ett virmehuvud (19) f6r uppvdrmning av en trdd (23), vilket
huvud ar fdrsett med en skdrspets (19'), som Ar anordnad pd
rormuffens (1) utsida, rdrelsen av vilket huvud (19) styrs
av en driv-styranordning, som drivs av samma motor (7) och
i vilken matas trdden (23) frdn en av en motor (14) driven
trddmatningsanordning.
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7. Anordning enligt patentkrav 6, kdnnetecknad av att trad-
matningsanordningen (23) omfattar en avlindare (13), som
drivs av motorn (14), trissor (15) och en spdnncylinder

(16), som dr forsedd med en styrbar broms (17).

8. Anordning enligt patentkrav 6 eller 7, kdnnetecknad av
att anordningen fér att &stadkomma vridningen omfattar en
av motorn (7) driven drivspets, en avldgsningsbar dubb (8)
och tva centrerorgan (2 och 3), som dr férsedda med utdrag-
bara karnor (4 och 5), dir ett av centrerorganen (2) ar
roterbart fdrbundet genom ett klosystem med motorn (7) och
det andra centrerorganet (3) ar fritt roterbart.

9. Anordning enligt patentkrav 6, 7 eller 8, kdnnetecknad
av att drivanordningen omfattar en axel, som dr roterbart
£5rbunden med motorn (7) genom kuggremsskivor (9 och 10)
och en rem, varvid denna axel uppbdr en varvraknarhjul (12)
och en kamcylinder (11), som dr fOrsedd med ett spiralspar,
vilket samverkar med en styrtapp, som ar fdrbunden genom
ett armsystem med en slade (18), vilket ar glidande monte-

rad pd en axel (20) och uppbdr vdrmehuvudet (19).

10. Anordning enligt ndgot av patentkraven 6-9, kénneteck-
nad av att den innefattar en anordning (24) £for att jdmna
ut det uppmjukade plastmaterialet, vilken omfattar en av-

ldgsningsbar skena av PTFE.

11. Elsvetsfdrbindningsstycke, kédnnetecknat av att det om-
fattar en rormuff, som idr fdrsedd med delar, som dr avsedda
att bilda kopplingskldmmor, vilken har Aastadkommits i en-

lighet med ndgot av patentkraven 1-5.

12. Inldgg avsett att &versprutas for att bilda ett el-
svetsfdrbindningsstycke, kdnnetecknat av att det har astad-

kommits i enlighet med ndgot av patentkraven 1-5.
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