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(54) Laite, jolla esileikataan levynauhaa esim. tuuletukseen kdytettdvien
kierukkakddmittyjen putkien valmistuksessa - Anordning f&r f&rskar-
ning av platband vid tillverkning av spiralslagna rdr, t.ex. f&r
ventilation

Nykyaikainen putkien valmistus tapahtuu suuressa mddrin pitkista
levynauhoista. N&md huulletaan esim. vksinkertaisella huullokseli.:
toisella sivulla ja kaksoishuulloksella toisella sivulla. Sen jdl-
keen nauha joutuu koneen putkenkddmitysosaan, jossa levynauhan
huullokset puristetaan yhteen ja niitd vahvistetaan mahdollisest.
lisid esim. tinajuotoksella tai hitsaamalla. T&l1l6in saadaan vhte-
ndinen, pitkd putki, jossa ei ole pitkittdissaumoja ja joka sen

jdlkeen katkaistaan halutuiksi pituuksiksi.

TH113 menetelmdllid voidaan eri aineista kuten ruostumattomasta tai
galvanoidusta levystd valmistaa putkia, joilla on erilaiset halka:-

sijat ja erilaiset aineen paksuudet.

Hyvin suuri osa putkista valmistetaan ohuesta galvanoidusta levys-

ti. Nditd putkia kdytet#ddn pédsdasiassa tuuletusrumpuina.

Tutkimuksia on suoritettu tdllaisten putkien katkaisussa syntyvis-
t3d meluongelmista. Esimerkkind mainittakoon, ettd kun hienohampai-

sella terillid katkaistaan tuuletusrumpuja, joiden halkaisija on
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400 mm, syntyy korvia viiltdvd d4ni melualueella 110-120 dB A
terdn kulkiessa suurella kierrosluvulla hitaasti pPyorivdn rummun
sisddn. A&ni kestdi noin minuutin ajan ja toistuu n. 20 kertaa/tunti

valmistettavien putkenpituuksien mukaan.

Teollisuus on tehnyt suuria ponnistuksia tdmdn meluongelman ratkaj-
semiseksi, varsinkin koska viranomaiset ovat mddrédnneet melun raja-
arvoksi 85 dB A. Paras tdhdnastinen melun alennus on ollut 10 4B A,
mihin on p&aasty pddllystimidlls seinit ja katot absorboivalla ai-
neella. T3dmid on varsin kallis melunvaimennusmenetelmé, joka kuten
ndkyy antaa huonon tuloksen.

Tdmdn katkaisumenetelmin lisdhaittana on, ettj koneen nopeutta on
voimakkaasti alennettava itse katkaisun aikana, jolloin koneen te-

hoa voidaan kdyttdd hyvin huonosti hyvdksi.

Esilld olevan keksinn&n tarkoituksena on niin ollen saada aikaan
laite, jolla valmistetaan halutunpituisia kierukkakdidmittyj4 put-
kia jatkuvasti Ja tdydells teholla sekd ilman melunongelmia.

Keksinndn kohteena on siis laite, jolla Jatkuvasti valmistetaan
kierukkakéémittyjé putkia levynauhasta, jota sybtetdin yhtendiseng
rainana, ja joka koostuu syéttﬁlaitteesta, leikkuulaitteesta, jossa
on leikkuuveitset ja meisti, jolla levynauhaan muodostetaan leik-
kausmerkinnidt veitsgiji varten putkiaihioiden katkaisemiseksi halu-
tunpituisiksi putkiksi, telat levynauhan reunojen muotopuristusta
varten ja laitteet putken kddmintdd ja yhteensaumausta varten.
Keksinndn mukainen laite on tunnettu siitd, ettd leikkuulaite muo-
dostuu ylemmisti, kdytetysts rullaveitsesti ja alemmasta, vapaastai
pyOrivasts, pySredstd, oleellisesti vaakasuorasta vastaveitsesty,
jotka veitset on sovitettu levynauhan liikkeen suunnan Suhteen
kddntyville pOydédlle ja sovitetty siirtymédédn levynauhan poikki
suorakulmaisesti sen liikkeen suuntaa vastaan, jolloin ylemmdn
veitsen kulma levynauhan liikkeen suuntaa vastaan ennen leikkausta
on s&ddettdvissi kddntyvdn pdydin avulla kulloinkin kysymyksessa
olevan putken halkaisijan mukaan , sindnsi tunnettujen suorien pdi-

den aikaansaamiseksi.

Erityisesti ruostumattomia putkia mddridtyists levyaineista valmis-

tettaessa putket valmistetaan ilman huulloksia, mutta sen sijaan
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nauhan reunat hitsataan yhteen. T&l116in voi olla sopivampaa kayt-
tdd ylld mainittujen veitsien sijasta jrtileikkainta. Kulmas&&td
ja terien siirto katkaisun aikana suoritetaan samalla tavoin kuin

rullaveistd kédytettdessd.

Keksinndn mukaisella laitteella levynauha siis katkaistaan tai
leikataan ennen sen joutumista putkenkdidmityskoneeseen. Tdmd leik-
kaus tapahtuu siten, ettei putkien valmistus vaadi lainkaan lisé&-
tydstdvaiheita. Levynauha leikataan kulmassa, joka sovitetaan val-
miin putken halkaisijan mukaan. Jos esim. 140 mm levdd levynauhaa
kidyteddn valmistamaan putkia, joiden halkaisija on 400 mm, on

levy leikattava 7° kulmassa, joka antaa 1256 mm pitkdn leikkauksen.

DE-hakemusjulkaisun 2 001 880 perusteella on sinédnsd tunnettua
leikata levynauha vinosti suoran pddn saamiseksi kd&dmittyyn putkeen
mutta kyseisessd julkaisussa ei ole esitetty kdytdnn&ssd toimivaa
laitetta leikkauksen suorittamiseksi eikd siind my&sk&&dn kosketella

leikkaamisen sovitusta erisuuruisia putkenhalkaisijoita varten.

Keksinn®n mukaista laitetta selitet#dn seuraavassa ldhemmin suori-
tusesimerkin yhteydessd ja oheisiin piirustuksiin liittyen, joissa
kuvio 1 esittdi kaaviokuvaa, kuvio 2 sivukuvaa ja kuvio 3 kuvaa

ylhddltdpdin esileikkauslaitteesta.

Levynauha 1 johdetaan esileikkauslaitteeseen 2, jolla tehddén
leikkaus 3 kulmassaé, joka on riippuvainen valmiin putken
halkaisijasta. Leikkaus 3 tehd&ddn pystysuoralla rullaveitselld 4.
Timd sijaitsee akselilla 5, jota kdyttdd portaattomasti sdddettdvad
moottori 6. Rullaveitsen 4 sd&dt86n ja kiinnitykseen akselille 5
kdytetdidn kahta tavanomaista vdlikeholkkia 7 ja 8. Akselia 5 kan-
nattaa sindnsd tunnetulla tavalla kaksi tukea 9 ja 10, joissa on
laakerirungot ja kartiomaiset rullalaakerit. Esileikkauslaitteen

2 eteen ja perddn on mahdollisesti sovitettu levynauhan ohjauslait-
teet 11 ja 12, esim. telaparit. Jotta veitsi alkaisi leikata tds-
médlleen oikeasta kohdasta, on levynauhaan tehtdvd jonkinlainen
merkintd 13. Tdmd voi tapahtua esim. meistilld, joka on sijoitettu
johonkin kohtaan ennen esileikkauslaitetta. T&m3 merkintd tehdddn
sopivasti kolmioksi, jonka lyhyt sivu sijaitsee suorassa kulmassa
levyn reunaa vastaan ja joka on yhtd leved kuin myShemmin tehtdva
huullos. Pitkdn sivun kaltevuuden Kolmiomaista merkintdd 13 vastaan
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onoltava sama kulma kuin kulman, jossa levy leikataan.

Koska meisto tehd&&n yht4 suureksi kuin huulloksen leveys, ei
putken pddhdn my&sk&in muodostu vapaata levyk&drked. Tdllainen k&rki
saadaan aina, kun kierukalle k&dmityt, huulletut putket katkaistaan
toisesta pddstd, jos huullos leikataan vinosti. THmi k#rki, joka
voi helposti aiheuttaa henkil&vahinkoja kdsittelyss&, on sen tih-
den tdh&n asti leikattu k&sin pois.

Jaykkid levyjd tyBstettdessi voidaan mahdollisesti toinen tai kum-
Pikin ohjauslaite j4ttii pois, koska huultamiseen kdytettdvit rul-
lat ottavat suoraan vastaan levyn esileikkauslaitteen jdlkeen.

Kuten kuviosta 2 kdy ilmi, levynauha 1 leikataan rullaveitselli 4
yhteistoiminnassa nostettavan ja laskettavan vastaveitsen 20 kanssa,
joka kallistuu n. 1%°%:n verran vaakatasoa vastaan. Rullaveitsi 4

on my8s varustettu renkaalla 21, joka on kulumisen kestHvii poly-
meeriainetta, esim. Adiprene + levyn painamiseksi alas vastaveis-
td 20 vasten leikkauksen aikana. Leikkausvaiheen aikana rullaveitsi
toimii reuna reunaa vasten vastaveitsen kanssa. Rullaveitsen lei-

katessa levyd vastaveitsi pydrii levyn kanssa ja mahdollisesti t4114
tavoin vinon leikkauksen.

Rullaveitsi kallistuu siis n. 1°:n verran vaakatasosta, ja leikkaus
tapahtuu ylimp&n4 sijaitsevaa sivua vasten. Levy koskettaa vain
tdtd sivua ja kulkee muuten vapaana vastaveitsesti. Vastaveitsen

20 terdlle on annettu n. 2°:n takakulma, mink¥ ansiosta se kallis-
tuu n. 1%:n verran Pystysuoran rullaveitsen 4 teristid. Vastaveit-
sen 20 terd on lis#dksi tehty sellaiseksi, ettd leikattu levy voi-
daan painaa alas vastaveitsen alle renkaan 21 avulla.

Tuet 9 ja 10, jotka yhdessi akselin 5 kanssa muodostavat rungon
rullaveistd 4 varten, sijaitsevat kddntyvdlld p8ydilli 22. PSyddssd
22 on neljd kaarimaista reikii 23-26, joiden avulla p8ytd voidaan
kiinnittdd eri asentoihon pohjalaatassa 31 olevilla pulteilla 27-
30, katso kuvio 3. Vastaveitsi on kiinnitetty pneumaattiseen sylin-
teriin tai hydraulisylinteriin 32, jonka avulla sit# voidaan nos3-
taa ja laskea. Tdmi sylinteri on vuorostaan kiinnitetty pohjalaat-
taan 31. Jotta p8ytdd 22 voitaisiin kd&ntdd, on itsevoiteleva liuku-
laakeri 33 sovitettu sylinterin ja pbyd&n v&liin.
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Pohjalaatta 31 on kiinnitetty neljdll&d kuulaohjaimella 34-37 kah-
teen hiottuun akseliin 38 ja 39. Ndiden kahden akselin varassa
pohjalevyd koko leikkauslaitteineen voidaan siirtdd sivusuunnassa.
Akselit on kiinnitetty kahteen pd&dtylevyyn 40 ja 41, jotka on vuo-
rostaan sovitettu leikkauslaitetta kannattavaan runkoon. Toiseen
pddtylevyyn, esim. levyyn 41, sovitetaan laite, joka siirté&ad

leikkauslaitetta sivusuuntaan.

Tdmd sySttd- ja paluuliike voi tapahtua eri tavoin. Se voi tapah-
tua esim. hydraulisylinterin avulla, joka t&l11l86in voi ohjata lait-~
teen sekd leikkausta ettd paluuta, tai jos levyn liike ohjaa leik-
kausta, laitteen avulla, joka nopeasti palauttaa leikkauslaitteen,
esim. jonkinlaisen jousen tai pneumaattisen sylinterin avulla.

Sivusybttd voidaan myds suorittaa ruuvilla.

Kuviossa 2 laite esitetddn varustettuna hydraulisylinterilld 42,
jonka md@ntd 43 on yhdistetty pohjalaattaan 31 liitoksella 44,
esim, lattaterdkselld.

Erddn edullisen suoritusmuodon mukaisesti veitsen4 liikettd sivu-
suntaan ohjaavat levyn liike ja veitsen oma pydrintd, kun taas
paluuliike voidaan saada aikaan jousen tai muun sopivan laitteen

avulla.

Ennen levynauhan johtamista leikkauslaitteeseen se varustetaan so-
pivasti merkinn®illd tai aukoilla terien alkupddssd, esim. pylvds-
jalustalla olevan meistin avulla. Kun merkint}i saavuttaa rullaveit-
sen 4, tdmd kdynnistyy samalla kun vastaveitsi 20 nostetaan leik-
kausasentoon. Vastaveitsi voidaan valmistaa kovametallista, niin
ettd se kestdd kulumista.

Veitsid sydtetddn sivusuunnassa leikkauksen aikana levyn kulkiessa
kiintedlld radalla. Tdm# saadaan aikaan siten, ettd levy liukuu
hieman vinosti asetettua vastaveistd 20 vastaan, joka pydrii sen
mukana. Leikka%éfa helpottaa polymeerirengas 21, jonka aineena on
esim. Adiprene ja joka painaa levyn alas vastaveitsen alle, joka

on tehty tietylld nousulla, kuten edelld jo mainittiin.

Jotta valmiisiin putkiin saataisiin suorat p&d&tereunat, on leik-
kauskulma sovitettava valmiin putken halkaisijan mukaan. Mitd suu-
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rempi halkaisija, sitd Pienempi leikkauskulma. Kulmas&idtd suorite-
taan k&ddntyvdn pbyd&n 22 avulla. Pultit irrotetaan ja pdytdi kiin-
netddn kaarimaisissa rei'ssi, minki jdlkeen pultteja kiristetiin.

Kddntyvd pSytd voi sopivasti my6s olla varustettu kulma-asteikolla,
joka on asteitettu suoraan "putken halkaisijoiksi" ja jossa on
osoitin, niin ettd leikkauslaite voidaan sddtdd suoraan valmistet-

tavaa putken halkaisijaa varten.

Kunkin leikkauksen jédlkeen vastaveisti 20 lasketaan alas, niin etti
molemmat veitset ovat erilliin levyn radasta ja voivat palata ldh-
tbasentoon. T&md paluuliike voidaan saada aikaan monin erin tavoin,
osaksi sen mukaan miten veitsien sySttd tapahtuu leikkausvaiheen
aikana. Jos sydttd tapahtuu ruuvilla, hydraulisylinterilli tai vas-
taavalla, paluu saadaan sopivasti aikaan samalla laitteella. Jos
levyn liike ohjaa pystysuoran veitsen 4 syo6ttdd, paluu voi tapahtua
esim. jousen avulla.

Levynauhan leikkauksen aikana muodostuu samalla putken takapdi ja
seuraavan putken etupdi. Putkia kdimitiin jatkuvasti, ja ne tule-
vat ulos koneesta yksi kerrallaan vilitt&misti toisiinsa liittyen.
Tdmdn ansiosta kone voi koko ajan kdydd tdydelld teholla. Verrat-

tuna aiempiin valmistusmenetelmiin t&mi on huomattava parannus.

Kuten kuviosta 2 kdy ilmi, reuna, joka tulee olemaan etumaisena
putken reunana putken tullessa ulos putkenkdémityskoneesta, defor-
moituu muutaman millimetrin verran sisddnpdin, mik& on hyvin edul-
lista, kun putkien jatkostaminen tapahtuu niitd sisdkkiin tydnt&-
malld.

Keksinn®dn mukaisella laitteella ei ainoastaan Ole alennettu meluta-
soa, vaan myds melun l&hde on itse asiassa kokonaan poistettu.

10 dB A:n melun alennus, joka on t#hin mennessi saatu aikaan kone-
tilojen eristykselld, on monin kerroin kalliimpi kuin esilli ole-
van keksinndn mukaisen laitteen kustannukset, joka laite on lihes
ddnetdn itse leikkauksen suhteen.
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Patenttivaatimukset:

1. Kone, jolla jatkuvasti valmistetaan kierukka-
kddmittyjd putkia levynauhasta, jota syStetddn yhtendisend
rainana, ja joka koostuu sy&tt&laitteesta, leikkuulait-
teesta, jossa on leikkuuveitset ja meisti, jolla levy-
nauhaan muodostetaan leikkausmerkintdjd veitsid varten
putkiaihioiden katkaisemiseksi halutunpituisiksi putkik-
si, telat levynauhan reunojen muotopuristusta varten ja
laitteet putken kd&mintd& ja yhteensaumausta varten,
tunnettu siitd, ettd leikkuulaite (2) muodostuu
ylemmdstd, kdytetystd rullaveitsestd (4) ja alemmasta,
vapaasti pyorivdstd, pyOredstd, oleellisesti vaakasuoras-
ta vastaveitsestd (20), jotka veitset on sovitettu levy-
nauhan (1) liikkeen suunnan suhteen kddntyvdlle pdyddlle
(22) ja sovitettu siirtymddn levynauhan (1) poikki suora-
kulmaisesti sen liikkeen suuntaa vastaan, jolloin ylem-
mdn veitsen kulma levyrainan liikkeen suuntaa vastaan
ennen leikkausta on sdddettdvissd kddntyvdn pdyddn avul-
la kulloinkin kysymyksessd olevan putken halkaisijan mu-
kaan, sin&nsd tunnettujen suorien putken pdiden aikaan-
saamiseksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kone, t un -
nettu siitd, ettd vastaveitsi (20) on sovitettu n.
1©

rid levyrainan liikkeen mukana, vastaveitsen korkeimman

:n kaltevuudella vaakatasoa vastaan, jotta se voi pyo-

pisteen sijaitessa leikkauskohdassa.

3. Patenttivaatimusten 1 ja 2 mukainen kone,
tunnettu siitd, ettd veitsien liike sivusuuntaan
saadaan aikaan hydraulisylinterilld (42).

4. Patentttivaatimusten 1 ja 2 mukainen kone,
tunnettu siitd, ettd liike sivusuuntaan saadaan
aikaan ruuvilla.

5. Patenttivaatimusten 1 ja 2 mukainen kone,

tunnettu siitd, ettd liikkeen sivusuuntaan saa
aikaan levyn liike ja ettd veitsien (4, 20) palautus ta-
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pahtuu esim. jousen avulla.

6. Patenttivaatimusten 1-5 mukainen kone, t un -~
hettu siitd, ettd ylempi veitsi (4) on aseteltavis-
sa eri kulmiin kddntyvén p8ydsn (22) avulla, jossa on neliji
kaarimaista, pitk#nomaista reikii (23-26) pdyddn (22)
kiinnittdmiseksi haluttuun kulmaan neljdllsd pultilla (27-
30).

7. Patenttivaatimusten 1-6 mukainen kone, t un -
nettu siitd, etts kéédntyvd pdytd on varustettu kulma-

asteikolla ja osoittimella leikkuulaitteen sddtbd varten
halutun putken halkaisijan mukaan.
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Patentkrav:

1. Maskin f£8r kontinuerlig tillverkning av spiral-
slagna rér av platband som matas in i en sammanh&ngande
bana, bestdende av en matningsanordning, en skdranordning
med skdrknivar och en stans f&r upptagning av skdranvis-
ningar i platbandet f&r knivarna f6r tillkapning av ror-
dmnen till rdr med Onskad l&ngd, valsar f6r formpressning
av pl&tbanans kanter och anordningar f&r r¥rlindning och
sammanfalsning, k @& nnetecknad d&rav, att
skdranordningen (2) utgbres av en 8vre, driven rullkniv
(4) och en undre, fritt roterbar, cirkuldr, vdsentligen
horisontell motkniv (20), anordnade pd ett i férhdllande
till platbandets (1) rdrelseriktning vridbart bord (22),
och anordnade f&r f6rflyttning tvirs Over platbandet (1)
vinkelrdtt mot dettas rérelseriktning, varvid den &vre
knivens vinkel emot pldtbanans rorelseriktning f&re skédr-
ningen &dr instdllbar med hjdlp av det vridbara bordet i
beroende av den aktuella rdrdiametern, f&r astadkommande
av i och f6r sig kdnda raka rérédndar.

2. Maskin enligt patentkravet 1, k @& nneteck -
n a d d&rav, att motkniven (20) dr anordnad med en lut-
ning mot horisontalplanet pé& ca 1° £5r att kunna rotera
med i platbanans rdrelse, och med sin h&gsta punkt vid
skdrstédllet.

3. Maskin enligt patentkravet 1 och 2, k @& nne -
tecknad dirav, att knivarnas f6rflyttning i sid-
led &stadkommes med en hydraulcylinder (42).

4. Maskin enligt patentkraven 1 och 2, k &nne -
t ecknad didrav, att fbrflyttningen i sidled &stad-
kommes av en skruv.

5. Maskin enligt patentkraven 1 och 2, k @&nne -
t ecknad ddrav, att forflyttningen i sidled astad-
kommes av platens rdrelse och att &terfdringen av knivar-
na (4, 20) sker med exemplevis en fjdder.

6. Maskin enligt patentkraven 1-5, k & nneteck -
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nad dé&rav, att den 8vre kniven (4) &r inst&llbar i olika
vinklar medelst det vridbara bordet (22), vari &r uppta-
get fyra bagformiga, avl&nga hal (23-26) for fastspidnning
av bordet (22) i den ¥nskade vinkeln med fyra bultar (27-
30).

7. Maskin enligt patentkraven 1-6, k 4 nn e -
t ecknad dirav, att det vridbara bordet &r f&rsett
med en vinkelskala och en visare fé&r instdllning av skir-
anordningen efter den avsedda rérdiametern.

Viitejulkaisuja-Anf5rda publikationer

Hakemusjulkaisuja:-Anst’Skningspubl ikationer: Saksan Liittotasavalta-
Forbundsrepubliken Tyskland(DE) 2 001 880 (B 21 C 37/12).
Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 3 640 162 (B 26 D 7/26).
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