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KYUROKU KABUSHIKI-KAISHA, 2-3-21 Nihonbashi, Chuo-ku, Tokyo, Japani

Ketjun rengas - Kidttinglank

Esilli olevan keksinn®n kohteena on raskasta kdytt$d varten tarkoi-
tetun ketjun pylkkdrengas ja menetelmd tdllaisten renkaiden valmista-
miseksi, erityisesti sellaisten renkaiden valmistamiseksi, joita kdy-
tetddn laivojen kiinnitys- sekd porauslavojen, kiinnityspoijujen

ja muiden kelluvien kappaleiden ankkurointiketjuissa merelld.

Sellaisten ketjujen renkailla, joita tarvitaan tdllaisten raskaiden
laivojen ja muiden kelluvien kappaleiden ankkurointiin merelld, on
oltava erittdin suuri veto- ja murtolujuus, ja ne on sen tdhden va-
rustettava poikkituilla eli pylkilld renkaiden venymisen ja vddnty-

misen estdmiseksi kuormituksen aikana.

Tdllainen ketjun rengas on aiemmin valmistettu taivuttamalla kuumennet-
tu terdstanko soikeaksi renkaaksi, jonka pddt taivutetaan vastakkain,
mink&d jdlkeen tuet sovitetaan paikoilleen suoraan renkaan keskustan
poikki, renkaat kiinnitetdidn toisiinsa ja saumat hitsataan yhteen
polttohitsaamalla. T&md tavanomainen hitsausmenetelmd tuottaa vdis-
tdmidttd hitsauspurseita hitsattujen péiden ympdrille ja aiheuttaa
liian suuria muuttumisvydhykkeitd renkaassa. Hitsauspurseet on pois-

tettava hankalan ja aikaa vievdn viimeistelyn avulla. Jotta renkaan



ja tuen vidlille saataisiin aikaan kestdvdt ja moitteettomat hitsi-
saumat, on ndille usein suoritettava toinen polttohitsaus hitsaus-
sauman, esim. T-kattohitsaussauman, muodostamiseksi ndiden osien va-

lille.

Keksinn®én mukaisessa menetelmdssd suoritetaan samanaikaisesti soikeak-
si taivutetun rengasaihion molempien pdiden sulahitsaus ja tuen hit-
saus renkaaseen kohdistamalla siihen, kun tuki on sovitettu suoraan
renkaan keskustan poikki, ldmp&ldhde, esim. elektronisddekimppu tai
plasmakaari, joka kulkee hitsaussaumojen yli erityisissd suunnissa

ja erityisiin syvyyksiin asti. Keksinndn mukaisessa menetelmdssd
lamp&dlihde, ts. esimerkiksi elektronisddekimppu, kohdistetaan renkaan
vastakkaisiin pdihin, niin ettd muuttumisvydhykkeet tunkeutuvat

niin syvédlle, ettd ne ulottuvat renkaan molempien pdiden viereiseen
pylkkdtuen osaan asti, jolloin molemmat pddt ja tuki voidaan hitsata
samanaikaisesti ja yhdeksi kappaleeksi toistensa kanssa. Keksinndn
mukaisesti l&mp&ldhde kohdistetaan lisdksi saumoja kohti, ja se saa
kulkea ndiden poikki sellaisissa suunnissa, ettd lampdldhteen sulatta-
ma aine virtaa renkaan ja tuen vdlisten mahdollisten rakojen suuntaan.
Tamd on erityisen edullista silloin, kun lisdainetta sy&tetddn renkaan
molempien pdiden vdlisiin ja renkaan ja tuen vdlisiin rakoihin,

ennen kuin keksinndn mukainen sulahitsaus suoritetaan.

Keksinndn erddnd paddtarkoituksena on siten saada aikaan pylkkdketju-
renkaan valmistusmenetelmd, jonka avulla taataan samanaikainen, yhte-
ndinen ja tasainen sulahitsaus renkaan molempien pdiden vdlilld sekd

renkaan ja tuen v&lilli4.

Keksintdd selitetddn seuraavassa ldhemmin viitaten kuvioihin, jotka

esittdvidt keksinndn. edullisia suoritusmuotoja.

Kuvio la on vaakaprojektio, joka esittdd soikeaksi taivutettua ketjun
rengasta, jonka pddt ovat toisiaan pdin ja joiden vdlissd on tila,
johon on sovitettu suoraan renkaan keskustan poikki kulkevan pylkkd-
tuen varsi, ja

kuvio 1b on poikkileikkauskuva kuvion la viivaa I-I pitkin ja esittdi
katkonuolilla hitsiézgggégéhﬂsuuntia ja ehyelld nuolella hitsaussuun-
taa,

kuviot 2a ja 2b ovat kuvioiden la ja 1lb tapaisia kuvia, mutta ne esit-

tdvdt ketjua, jonka vaarnalla eli pylkk&dtuella ei ole vartta, vaan



se on sovitettu renkaan sisidkehdn seindidn,

kuviot 3a ja 3b esittdvidt rengasta, jossa muuttumisvyodhykkeet on si-
joitettu sivulta renkaaseen ja pylkkdtukeen ja saatettu virtaamaan
sisddn pylkkdtukea kohti,

kuviot 4a ja 4b esittdvdt muuttumisvybShykkeitd, jotka kulkevat renkaan
pididen sauman tason suuntaisesti, samalla kun ne l&henevdt toisiaan
pylkkdtuen geometrista akselia kohti,

kuviot 5a ja 5b esittédvit rengasta, jossa muuttumisvyShykkeet ulottu-
vat pylkkdtuen sen pdidn ldpi, joka sijaitsee vastapddtd renkaan mo-
lempia toisiinsa liittyvid pditd vastaan olevaa pddtd,

kuvio 6 esittdd kaaviellisesti elektronisddekimppua, joka tunkeutuu
renkaan ldpi pylkkdtuen suuntaan, ja

kuvio 7 esittdd@ elektronisddekimpun sulattaman aineen vydhykettd laa-

jennettuna renkaan keskustan ympédri.

Ennaltamddrdtyn pituinen pydrdterds on kuumennettu ja taivutettu
soikeaksi ketjuaihioksi 1. Xetjuaihion 1 molemmat pddt 1', 1" voivat
rajoittua suoraan toisiinsa (kuviot 2, 3, 4, 5) tai sijaita vastak-
kain tai vidlimatkan p&&ssd toisistaan vaarnapultin varren 2' sijai-
tessa valitilassa (kuvio 1). Kummassakin tapauksessa vaarnapultti
tai pylkk&tuki kulkee suoraan renkaan keskustan poikki, niin ettd
pylkkédtuen 2 geometrinen akseli kulkee renkaan vastakkaisten pdiden
1', 1" keskiviivan l&pi. Kun pylkk#dtuella 2 on piddasiassa sama pi-
tuus kuin renkaan 1 lyhyempi sisdmitta ja se sovitetaan renkaaseen,
rengas pitdid sen paikallaan, kun rengas kuumennuksen jdlkeen kutis-
tuu jddhtyessddn. Renkaan 1 vastakkaisten pdiden 1', 1" toista pin-
taa pitkin (kun on kyse kuvioista 2-5) tai molempia pintoja pitkin
(kun on kyse kuviogta 1) kohdistetaan sen jdlkeen elektronisddekimp-
pu, kuten katkonuolilla eéitetéén kuviossa. Elektronisiddekimppua
siirretddn asteittain ao. kuvioissa ehyelld nuolella esitetyssd suun-
nassa, niin ettd se péittéé renkaan vastakkaisten pddtypintojen olen-
naiset alueet. Kuvioiden 2a, 3a, 4a ja 5a katkoviivoin esitetyt
alueet esittévit hitsausrajqja eli muuttumisvydhykkeitd. Kuvioista
kdy ilmi, ettd muuttumisvydhykkeilld on ensisijaisesti oltava riittéd-
vd leveys renkaan vastakkaisten pdiden sulahitsausta varten. Samoin
niilla tulee my&s olla, joskin toissijaisesti, sellainen syvyys,

joka sallii renkaan ja lekkétuen tehokkaan hitsauksen, samalla kun
muuttumisvythyke pidet&ddn mahdollisimman pienend. T&mid k3y selvim-

min ilmi kuviossa 3 esitetystd suoritusmuodosta.
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Kuten edelld mainittiin, on keksinndn mukaisesti olennaista, ettad
renkaan molemmat pddt hitsataan sulahitsauksella, esim. elektroni-
sddehitsauksella tai plasmakaarihitsaﬁksella, ettd muuttumisvydhykkei-
den juuret ulottuvat renkaan tukeen asti ja ettd hitsit suunnataan

ja sijoitetaan sellaisiin suuntiin, ettd sula aine virtaa renkaan
tukea kohti. Vaikka keksinndn piiri onkin ldhemmin mddritelty patent-
tivaatimuksissa, on tdrkedd panna merkille, ettd koska renkaasta
renkaan tukeen kulkevat muuttumisvydhykkeet sijaitsevat samassa tasos-
sa kuin renkaan vastakkaiset pddt, ts. kohtisuoraan renkaan pituus-
akselia vastaan, ne estdvdt mitd tehokkaimmin renkaan venymisen ja
vadntymisen, kun siihen kohdistuu liian suuria vetovoimia ja silléd

on taipumuksena venyd ketjun akselin suunnassa.

Patenttivaatimukset
1. Raskaaseen kdyttddn tarkoitetun ketjun pylkkdrengas, joka kdsit=-

tdd ennaltamddrdtyn pituisesta pydrdterdksestd soikeaan muotoon tai-

vutetun renkaan, jonka pddt osuvat yhteen joko niiden vdlisen tuen
vdlitykselld tai ilman sitd, jolloin tuki on sovitettu renkaaseen
siten, ettd se kulkee suoraan sen keskustan poikki, t unnet t u
siit#d, ettd renkaan (1) vastakkaiset p&it (1', 1") on sulahitsattu
usean hitsin avulla, jotka ovat pddasiassa keskenddn yhdensuuntaiset
ja jotka on saatu aikaan lampdlihteiden avulla, joihin kuuluvat elektro-
nisidteet ja plasmakaaret, ja ettd muuttumisvy8hykkeet kulkevat renkaas-
ta tukeen ja pddasiassa keskendidn yvhdensuuntaisesti tasoja pitkin,
jotka sijaitsevat samassa tasossa kuin renkaan vastakkaiset piity-

pinnat ja pddasiassa kohtisuoraan renkaan pituusakselia vastaan.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen pylkkdrengas, t unn e t t u
siitd, ettd muuttumisvyshykkeet kulkevat olennaisesti kohtisuoraan

renkaan pituusakselia vastaan ja tuen akselin suuntaisesti .

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen pylkkdrengas, t un n e t tu
siitd, ettd muuttumisvyoShykkeet kulkevat kokonaan tuen lipi sen akse-

lin suunnassa.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen pylkkdrengas, t unne t t u

siitd, ettd muuttumisvyShykkeet kulkevat sivusuuntaan tuen pituusak-
selin molemmin puolin ja ettd hitsien yldpinnat ovat piHasiassa ren-
kaan ddriviivan suuntaiset ja sijaitsevat pddasiassa vakiovilimatkan

pddssd siitd.



A

o~
Ar

1]

2

-

.‘/J

’.:'

5. Patenttivaatimuksen 1 mukaisen pylkkdrenkaan valmistusmenetelmd,
joka kdsittdd toimenpiteet, joissa ennaltamddrdtyn pituinen pydrdterds
taivutetaan soikeaksi rengasaihioksi, jonka vapaat pddt sijaitsevat
vastapddtd toisiaan, ja renkaaseen sen ollessa kuumennettu puriste-
taan pylkkidtuki siten, ettd sen geometrinen akseli on samankeskinen
rengasaihion molempien pddtypintojen kanssa, t unne t tu siitd,
ettd renkaan pdiden vdlinen sauma. sulahitsataan kohdistamalla siihen
ldmpdldhteitd, joihin kuuluvat elektronisdteet ja plasmakaaret, ja
ettd pylkkdtuki hitsataan renkaaseen muuttumisvydhykkeen juurien avul-
la, jolloin juuret piiasiassa kulkevat tasoja pitkin, jotka sijait-
sevat samassa tasossa kuin renkaan vastakkaiset pddtypinnat ja pda-

asiassa kohtisuoraan renkaan pituusakselia vastaan.

/6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t unne t t u siitd,

ettdd hitsaus suoritetaan siten, ettd muuttumisvydhykkeet kulkevat

kh'renkaasta ulos ja pylkkdtukea kohti.

Patentkrav

1. Stolpldnk for kdtting avsedd £f6r tung drift, innefattande en

av ett rundstdl av f8rutbestdmd 1ldngd till oval form bockad link,
vars dndar stoéter intill varandra med eller utan f6rmedling av ett
st0d emellan, varvid stddet &r inpassat i l&nken pd s&dant sdtt att
det strdcker sig tvirsdver dennas centrum, k & nne tecknaid
ddrav, att ldnkens (1) métandé dndar (1', 1") &dr smdltsvetsade
medelst ett antal svetsar, som gdr i huvudsak parallellt med varandra
och astadkommits medelst virmekdllor inkluderande elektronstrilar

och plasmabagar, och att zonerna av svetspaverkat grundmaterial
strdcker sig fréan ldnken in i stddet och i huvudsak parallellt med
varandra ldngs plan, som ligger i samma plan som ldnkens m&tande dnd-

ytor och i huvudsak vinkelrdtt mot l&nkens lingdaxel.

2. Stolpldnk enligt patentkravet 1, k & nnetecknad dirav,
att zonerna av svetspaverkat grundmaterial strédcker sig vidsentligen

vinkelrdtt mot ldnkens langdéxel och i stddets axialriktning.

3. Stolpldnk enligt patentkravet 2, k &nnetecknad dirav,
att zonerna av svetspaverkat grundmaterial strédcker sig helt och

hédllet genom stddet i dettas axialriktning.

4, Stolplidnk enligt patentkravet 1, k & nne tec knad dirav,

att zonerna av svetspaverkat grundmaterial stridcker sig sidledes om



stddets ldngdaxel, och att svetsarnas topnvtor huvudsakligen ligger
parallellt med linkens ytterkontur med i huvudsak konstanta avstand

darifrén.

5. Forfarande for framstdllning av en stolplidnk enligt patentkravet
1, innefattande Atgirderna att bocka ett runstdl av forutbestdmd l&ngd
till ett ovalt format la&nkidmne med de fria ytorna liggande mittemot

- varandra, och att i ldnken, medan denna &r upphettad, inkldmma ett
stolpstdd pd sddant sdtt att dess geometriska axel gdr i linje med
ldnkdmnets bada dndytor, k @& nnetecknat ddrav, att fogen
mellan ldnkdndarna smdltsvetsas genom utsédttande for vérmekdllor
innefattande elektronstralar och plasmabagar, och att stolpstddet
svetsas vid ldnken medelst rdtterna av det svetspiverkade grundmate-
rialet, varvid rdtterna i huvudsak stricker sig ldngs plan som ligger
i samma plan som ldnkens métande dndytor och i huvudsak vinkelrdtt

mot l&d&nkens ldngdaxel.

6. Forfarande enligt patentkravet 5, k 8 nne t e c knat ddrav,
att svetsningen genomfdrs pd sddant sdtt att zonerna av svetspaverkat

grundmaterial strdcker sig ut fran ld&nken och in mot stolpstddet.
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