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Menetelm# putkien (A ja B) liitt#miseksi, joissa on sulavaa muovimateriaalia oleva aallo-
tettu sein# (10) ja jotka p#attyvdat leikkaukseen aallotuksen harjan kautta, kdsittd8 seu-
raavat vaiheet. Rengasmainen kappale (14), joka laajenee, kun siihen sy&tetd8n energiaa,
sijotetaan putken (A) pHH#ss¥ olevien aallotuksen harjojen ja sisemm#n rajan muodostamaan
rengasmaiseen tilaan (13), Jjoka sisempi raja voidaan muodostaa sulavaa muovimateriaalia
olevalla sis&sein&lla (11) samana kokonaisuutena mainitun putken aallotetun sein#n kanssa,
tai hylsylld, joka pistet#sn putkien vierekkdisten pididen sisdsn ja joka myds on sulavaa
materiaalia. Putkenp#it pannaan yhteen mainitun tilan sulkemiseksi toisen putken (13) pasl-
14, ja s#teittdinen ja aksiaalinen tuki (19) aallotuksen ripoja varten sovitetaan putkien
ulkosivulle. Sitten rengasmainen kappale laajennetaan kuumentamalla mainitun kappaleen
sulattamiseksi putkien seiniin ja vastaavasti hylsyyn.
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Ett fOrfarande f6r sammanfogning av r8r (A och B} med korrugerad vigg (10) av smdltbart
plastmaterial och slutande i en skdrning i en korrugeringsds omfattar f&ljande stcg.
Ett ringformigt stycke (14), som vidgas d4 det tillfd8rs energi, placeras i ringformiqgt
ett utrymme (13) bildat av korrugeringsdsarna och en inre gr8ns i &ndan av rdret (A),
vilken inre gré&ns kan bildas av en innervdgg (ll) av sméltbart plastmaterial 1 ett
stycke med n&mnda r8rs korrugerade vdgg, eller av en hylsa, som sticks in i rdrens ndr-
liggande 8ndar och #ven bestdr av smdltbart plastmaterial. R8r&ndarna liggs samman f&r
tillslutning av ndmnda utrymme medelst &ndan av det andra rdéret (13}, och ett radiellt
och axiellt st8d (19) f&r korrugeringsdsarna anordnas pd rdrens utsida. DHrpd vidgas
det ringformiga stycket genom upphettning f8r hopsmdltning av ndmnda stycke med rdr-

vidggarna resp. hylsan.
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Menetelmd muovimateriaalia olevan aallotetun seindn omaa-

vien putkien liittamiseksi

Keksinnén kohteena on menetelm& putkien liittdmi-
seksi lampohitsaamalla, joissa putkissa on aallotettu ja
sulavaa muovimateriaalia oleva seind, jolloin putkien ne
pasdt, jotka liitetd&n toisiinsa, pddttyvdt aallonharjan
ldpi kulkevaan leikkaukseen.

Keksinnén tarkoituksena on tehdd mahdolliseksi muo-
dostaa homogeeninen ja luotettava liitos putkien vdlille
suhteellisen yksinkertaisin ty®vaihein. Erityisesti tar-
koituksena on muodostaa kaksinkertaisella seindlld varus-
tettuja putkia varten, joilla on aallotettu ulkoseind ja
siled sis#seind, liitos, joka ei muodosta ep8s88nndlli-
syyksid sisdputken sisdpuoliselle pinnalle, mikd voisi
hiirita virtaviivakuvaa putken sis&lla.

Edelld mainittu tarkoitus saavutetaan keksinntn
mukaisella menetelm&lld, jolla on patenttivaatimuksen 1
tunnusmerkit, mikd tarkoittaa, ettd sindnsd tunnettua ren-
gasmaista kappaletta, joka kuumennettaessa laajentuu, kay-
tetddn erityiselld tavalla.

Keksint$di selostetaan jidljemps&nd yksityiskohtaisem-
min viittaamalla oheisiin piirustuksiin, joissa

kuvio 1 on osaa esittdvd kaaviomainen pituusleik-
kauskuva kahden liitettdvan kaksiseindisen putken vierek-
kdisistad padteosista.

kuvio 2 on vastaava pituusleikkauskuva putkista
keksinndn menetelmdn alkuvaiheessa,

kuvio 3 on vastaava pituusleikkauskuva putken pdis-
t4, kun ne on pantu yhteen limittdisliitoksen muodostami-
seksi,

kuvio 4 on vastaava pituusleikkauskuva, joka esit-
téda tyypillistd hitsausvaihetta,

kuvio 5 on vastaava pituusleikkauskuva loppuunsaa-

tetusta putken pdiden vdlisestd liitoksesta,
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kuvio 6 on kuviota 3 vastaava kuva, joka esitt&i
paittaisliitosta, ja

kuvio 7 on kuviota 3 vastaava kuva, joka esittdi
yksiseindisten aallotettujen putkien liitosta.

Kuviot 1...5 ndyttdvat keksinndn menetelmén kayt-
tdmisen kaksiseindmdisiin aallotettuihin putkiin A ja B,
jotka on sellaista tyyppid, jossa on aallotettu ulkoseind
10 ja suhteellisesti ohuempi siled sisdseind 11, jolloin
molemmat seindt on valmistettu sulavasta muovimateriaalis-
ta. Aallotettu ulkoseind voi olla tehty polyetyleenistd,
samalla kun sisempi siled seind voi olla tehty polyetylee-
nistd tai sulavasta elastomeerista. Mainitussa jalkimm&i-
sessd sovellutuksessa kaksoisseindd voidaan taivuttaa jok-
seenkin helposti, jotta se olisi hyvin sopiva maanalaisten
putkijohtojen vuorauksen uudistamiseen. Ulko- ja sis&sei-
ndt on yhdistetty keskendan aallotuksen urista tunnetulla
tavalla ja muodostavat tdten suljettuja rengasmaisia on-
teloita 12. Vierekkdiset putkenpddt paattyvdt leikkaukseen
aallotuksen harjan l&pi, niin ettd8 kummassakin p&dssd on
avoin rengasmainen ontelo 13. Putken A pddssa olevaan
avoimeen onteloon pistetddn sindnsd tunnettua tyyppid ole-
va rengasmainen kappale, jolloin mainittu rengasmainen
kappale laajenee, kun siihen sydtetd&dn energiaa. Tdssad ta-
pauksessa rengasmainen kappale kdsittdd poikkileikkausmuo-
doltaan soikean putkimaisen renkaan 14. Rengas voi olla
valmistettu esim. PEX-putkesta, joka on valmistettu poik-
kileikkausmuodoltaan ympyrdmdiseksi ja sitten kuumentami-
sen jdlkeen deformoitunut soikeaan muotoon ja jonka on
annettu jaahtyd tass& muodossa. PEX-putken ympari k&&ri-
t&d8n kuumennuslankaa (ei esitetty), joka yhdistet&ddn ener-
gialdhteeseen, ja putki pddllystetddn polyetyleenilld ul-
kopuoliselta pinnaltaan.

Toisen putken B sis8dn pistetddn jaykistdvd sylin-
terimdinen tuurna, jossa on viistetyt pé&d&tereunat 16 ja

kehadn suuntainen vino ura 17 ulkopuolisella pinnallaan
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uran sis&dn putken B ohuen ja jokseenkin pehmedn sisdsei-
ndn 11 pid&dteosan vastaanottamiseksi.

Kun putken p&8t on jarjestetty t&ll& tavalla, ne
pannaan yhteen, jolloin putkien ulkopddssd8 oleva tuurna
muodostaa kaltevan pinnan 18 putken A nostamiseksi hieman,
kun se on tydnnettynd tuurnan pddlle, niin ettd tédmdan put-
ken ulkopuolinen seind sijaitsee toisen putken B ulkopuo-
lisen seindn p&adllsa, kuten ndhdaan kuviosta 3. Tuurna 15
sijoitetaan pituussuunnassa sellaiseen asentoon, ettd se
ulottuu putkien vdlisen liitoksen yli. Sitten saadaan myds
limittdisyys sisédseinien vdlille, kun uraan sijoitettu
putken B sisdseindn pddteosa vedetddn pois urasta tuurnan
poistamisen yvhteydessd. Ulompi kiinnitin 19 on jadrjestetty
ympdroimddn putkia liitosalueella niin, ettd se yhdessa
sis8kiinnittimend toimivan tuurnan kanssa sijoittaa pai-
kalleen muodostetun limitt&disauman hitsausvaiheen aikana,
joka nyt seuraa. Tuurna 15 voi olla laajennettavissa, niin
ettd se voidaan puristaa putkia vasten ja myds niin, etta
se voidaan kutistaa ja tdten helpommin voidaan pistdd si-
sddan ja vetdd ulos putkista.

Hitsausvaihe kdsitt848 kuumennuslangan yhdistdmisen
energialdhteeseen renkaan 14 kuumentamiscksi, joka pyrkii
palaamaan alkuperdiseen ympyrdmdiseen muotoonsa kKuumenta-
misen aikana niinkutsutun jédlkivaikutuksen vuoksi. Samaan
aikaan ulko- ja sisdseinien muovimateriaali renkaan ulko-
puolisella pinnalla sulaa, niin ettd saadaan homogeeninen
ylimeno putkien wv&lilld renkaan ollessa hitsattuna sei-
niin. Kiinnitin ja tuurna voidaan poistaa ja tadydelliselléd
liitoksella on nyt kuviossa 5 esitetty ulkomuoto.

Yleisemmdn putkityypin yhteydessd, jonka sekd sisd-

ettd ulkoseindt on tehty polyetyleenistd ja jolla on
olennaisesti sama paksuus, liitos voi olla jarjestetty
kuvion 6 mukaisena pdittdisliitoksena. Sitten putkenpdéat
hitsataan toisiinsa pdittdisistd rengasmaisista ulko- ja

sis8seinien pddtepinnoista, mutta hitsataan myds renkaa-
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seen 14. Renkaan 14 aiheuttaman puristuksen vaikutuksen
alaisena sen laajentumisen aikana ulkoseindn materiaali
voi ohentua, ja t&man kompensoimiseksi voidaan k&d&drid po-
lyetyleenin kaistale putkien ympédrille niiden ulkopinnalle
liitosalueelle ennen hitsaamista ja ulomman kiinnikkeen
sijoittamista.

Tulisi huomata erityisesti, ettd kayttd&mdlla kek-
sinndén menetelm33 on saavutettu sis8putken siled8 sisépuo-
linen pinta. T&ten ei ole varaa siitd, ettd olisi muodos-
tettu sisdpuolisia ulkonemia liitosalueelle, jotka voisi-
vat h&irita virtausta putkien lapi.

Keksinn®n mukaista menetelm&d voidaan kayttdad myos
yksiseindmdisiin putkiin, joissa on aallotettu seind,
esim. Kkuumarumpuputkiin, jotka k&sittévat ulomman aallo-
tetun polyetyleenikuoren 10, joka sulkee sisdlleen lampoa
eristidvan vaahtomuovimateriaalin 20, tavallisesti vaahto-
polyetyleenis, ristikytkypolyetyleenid tai polyuretaania,
kuten on esitetty kuviossa 7. Tdss& tapauksessa vaahtomuo-
vimateriaali poistetaan putkenpdistd, niin ettd sylinteri-
mdinen polyetyleenihylsy 21 voidaan pistda putkenpdiden
sis&ddn ulottumaan niiden vdlisen liitoksen yli. Téma hylsy
muodostaa tuen aallotetulla kuorella varustettujen putkien
pdille, ja hitsausvaiheen aikana rengas 15 tarttuu hylsyyn
seka kuoriputkiin, jolloin t&ten saadaan luja ja luotet-

tava liitos.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmd putkien liittdmiseksi l&8mpdhitsaamal-
la, joissa putkissa on aallotettu ja sulavaa muovimateri-
aalia oleva seind, jolloin putkien (A,B) ne pd&dt, jotka
liitetd8n toisiinsa, p#&ttyvét aallonharjan l&dpi kulkevaan
leikkaukseen, t unnet tu siitd, ettd tilaan, jota
rajoittaa toisen putken (A) p&&dss8 oleva aallonharja ja
aallotettuun seindidn (10) 1liittyvd sulavaa materiaalia
oleva sisdseina (11) tai aallotetun seindn (10) sis&puo-
lelle sovitettu holkki (21), joka on sulavaa muovimate-
riaalia ja jolla on riittdvé aksiaalinen pituus putkien
pdissad olevaan kulloiseenkin aallonharjaan liittyvan aal-
lonpohjan tukemiseksi, sovitetaan energian sydton yhtey-
dess# laajeneva rengaskappale (14), ettd putkenpddt saate-
taan yhteen, ettd yhteensaatettuja aallonharjoja varten
sovitetaan ulkopuolinen s#teitt&inen ja aksiaalinen tuki
(19) ja ettd rengaskappale saatetaan laajentumaan l&mmi-
tyksen alaisena yhteensulamista varten putkien aallotettu-
jen seinien ja sisdseinien tai holkin kanssa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siita, ettd aallotetut seindt (10) ja mahdol-
lisesti esiintyvat sisdsein&dt (11) saatetaan muodostamaan
limittaisliitos putkien yhteenliitt&misen yhteydessa.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettd aallotetut sein&t (10) ja mahdolli-
sesti esiintyvdt sisdseindt (11) saatetaan muodostamaan
puskuliitos putkien yhteenliittdmisen yhteydessa.

4. Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen menetelmd,
tunnettu siiti, ettid aallotetun seind&n (10) 1lii-
tosalueen ympédri kierretdidn sulavaa muovimateriaalia oleva
nauha.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetel-
mid, tunnettu siitd, ettd aallotettuja seinid (10)

tuetaan ulkopuolelta kiinnittimen (19) avulla.
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6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukainen menetel-
mi, tunnettu siitd, ettd sisdseinid (11) tuetaan
sisdpuolelta putkiin (A,B) sisd&nviedyn tuurnan (15) avul-
la.
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Patentkrav

1. S&att att genom vdrmesvetsning skarva ror med en
korrugerad vagg av smdltbart plastmaterial, varvid rdéren
(A,B) i de andar, som skall f&rbindas med varandra, slutar
med ett snitt genom en vadgtopp, k 8 n ne t ec kna t
darav, att i ett utrymme, som begrénsas av vagtoppen i &n-
den av det ena roret (A) och en med den korrugerade védggen
(10) forbunden innervdgg (11) av smdltbart plastmaterial
eller en innanfdr den korrugerade v&ggen (10) anordnad
hylsa (21) av sm8ltbart plastmaterial och med tillrdcklig
axiell 1l&ngd for att 6verbrygga de till resp vagtoppar i
d&ndarna av roren anslutande vagdalarna, anbringas en vid
tillforsel av energi expanderande ringkropp (14), att ro-
rdndarna féres samman, att det foér de sammanfdrda vagtop-
parna anordnas ett utvadndigt radiellt och axiellt stéd
(19) och att ringkroppen bringas att expandera under upp-
varmning for sammansm&ltning med rérens korrugerade vaggar
och med innervdggarna resp hylsan.

2. Satt enligt patentkravet 1, k 8 nne teck -
n a t dirav, att de korrugerade vaggarna (10) och even-
tuellt forekommande innervdggar (11) bringas att bilda en
tverlappsfog vid sammanfdringen av rdren.

3. Ssatt enligt patentkravet 1, k da nne teck -
n a t dédrav, att de korrugerade vdggarna (10) och even-
tuellt forekommande innervdggar (11) bringas att bilda en
stotfog vid sammanfdringen av rdren.

4. S&tt enligt patentkravet 2 eller 3, k & nn e -
t ec knat darav, att den korrugerade vaggen (10)

i fogens omrdde omlindas med en remsa av smdltbart plast-
material.

5. 8dtt enligt ndgot av patentkraven 1 - 4, k & n-
netecknat dirav, att de korrugerade vdggarna (10)

stdbdes pad sin utsida medelst en fixtur (19).
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6. Satt enligt nagot av patentkraven 1 - 35,
k @dnnetecknat darav, att innervdggarna (11)
stdder pd sin insida medelst en i rdren (A,B) infdrd dorn
(15).
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