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{(57) Tiivistelmi:

Liitettdessd suuren halkaisijan omaavia putkia (1 ja 2),
jotka ovat esimerki - . 61jy4d tai kaasua varten, esiintyy
tiivistys- ja halkc:~'songelmia kun liittd3minen tapahtuu
hitsaamalla. Kayttamdlld jatkokohdassa ulompaa rengaskap-
paletta (3) ja sisempd¥ rengaskappaletta (4) ja liittdmHllX
viimeksi mainittu osa (4) rdjdhdyshitsaamalla ratkaistaan
ongelma samanaikaisesti kun ulompi rengaskappale (3) muo-
dostaa lujan liitoksen rdjdhdyshitsauksen vaikutuksesta.

(57) Sammandrag:

vid skarvning av grovkalibriga r8r (1 och 2) f8r exempelvis
olja och gas uppstdr titnings- och sprickningsproblem, n#r
skarvning sker medelst svetsning. Genom att vid ett skarv-
stille anvinda en yttre omskretsdel (3) och en inre omkretsdel
{4) och applicera sistnémnda del (4) medelst explosions-
svetsning 1l8ses problemet samtidigt som den yttre omkrets-
delen (3) bildar ett fast f8rband genom inverkan av
explosionssvetsning.
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Jatkoliitos kahden edullisesti metallisen putken vdlillad ja
menetelmd jatkoliitoksen valmistamiseksi - Skarvférband mel-
lan tva fdretrddesvis metalliska rdr och metod fér att fram-
stdlla skarvfdérbandet

Esilld oleva keksintd koskee jatkoliitosta kahden edullises-
ti metallia olevan putken vdlill&d, jonka liitoksen kohdalle
on jdrjestetty edullisesti metallia oleva ulompi rengaskap-
pale ja edullisesti metallia oleva sisempi rengaskappale.
Tdmd voi tapahtua joukolla eri tapoja, mm. hitsaamalla, jota
kdytetddn suuren halkaisijan omaavien putkijohtojen yhteydes-
sd, kuten putkilinjat kaasua tai 6ljyd tai muita teollisuus-
tuotteita varten. Kysymykseen voivat tulla myds kaukoldmpd-
putket. Sellaisten putkien yhteydessd ovat vaatimukset tii-
viydelle ja lujuudelle yleensd erittdin suuret, mink& vuoksi
vaaditaan tarkkoja hitsausmenetelmil. Sellaisten putkien hit-
saus t8ytyy suorittaa vahingollisessa sddssd ja ulkona ra-
kennustydpaikoilla. Siitd johtuen, ettd tehdyille hitsisau-
moille asetetaan korkeat vaatimukset tulee hitsausmenetelmén
kdyttd kalliiksi ja aikaavievdksi. Hitsausmenetelmd vaatii
samoin pitevdi tydvoimaa. Normaalilla hitsisaumalla ei ole
kykyd vastustaa halkeamien etenemistd, jota voi esiintyd put-
kilinjoissa. Ndilld halkeamilla on kyky edetd pitkin putki-
linjaa kilometreittdin ja siten ohittaen hitsisaumat.

Saksalaisessa hakemusjulkaisussa DE-0S 1 552 078 on selos-
tettu menetelmd kahden putkenpddn mekaaniseksi yhteenliit-
tdmiseksi, mikd saavutetaan puristamalla toisiinsa tydnne-
tyt putkiosat vastakappaletta vasten niin, ettd saadaan hyva
kosketus putkiosien vdlilld ja jossa on toisiinsa tytntyvid osia, ku-
ten ympyrduria. Hitsausta yhteenliittdmistoimenpiteend ei
ole ollenkaan kdsitelty. Eri putkiosat ovat puristettavissa



76011

toisiaan vastaan paineen avulla, joka voi olla esimerkiksi
rdjdhdysaineen aikaansaama.

Englantilaisessa patenttijulkaisussa GB-766,741 on selostet-
tu menetelmd kahden putkenpddn yhteenliittdmiseksi asetta-
malla hylsy vastakkaiden putkenpdiden ympdrille ja rdjadyttd-
midlld rdjdhdyspanos putken sisdpuolelta. Siind ei misséén
mainita, ettd sisdpuolinen hitsaussauma olisi saavutettu.

Esilld olevan keksinndn tarkoituksena on luoda liitos, joka
tdyttdd korkealle asetetut vaatimukset tiiveydelle. Liitos
tunnetaan siitd, ettd sisempi rengaskappale on ulkovaipaltaan
kiinnihitsattu yhteenliitettyjen putkien vastakkaisiin siséi-
vaippapintoihin r&jdhdyshitasaamalla ja ettd ulompi rengas-
kappale on rdjdhdyshitsauksen aiheuttaman yhteenliitettdvien
putkien ja tdmdn rengaskappaleen muodonmuutoksen vaikutukses-
ta mekaanisesti kiinnitetty ndiden yhteenliitettyjen putkien
vastakkaisiin ulkovaippapintoihin. Liitos muodostetaan siten,
ettd jatkokohdssa kahden putken vdlissd liitetddn ulompi ren-
gaskappale tai tukirengas sekd edelleen, ettd8 jatkokohdassa
liitetddn sisempi rengaskappale tai limitysrengas. Limitys-
rengas on puolestaan varustettu rdjdhdyspanoksella, joka ta-
valla tai toisella sytytetddn. Sytyttdmdlld rdjdhdyspanos
saadaan rdjidhdyshitsi jatkokohdan sisdpuolella, samanaikaises-
ti kun putkenpididen muoto jatkokohdassa muuttuu ja ne taipu-
vat ulospdin yhdessi mainitun ulomman rengaskappaleen tai tu-

kirenkaan kanssa. Tdten saadaan osaksi ridjdhdyshitsi jatko-
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kohdan ympdri sisdisesti, osaksi ulkoisesti ympdri mekaa-
ninen liitos putkipdiden ja ulomman rengaskappaleen tai
tukirenkaan muodonmuutoksen johdosta. Uuden jatkoliitok-
sen johdosta saadaan kaksinkertainen liitos, nimittdin
mekaaninen liitos sekd rdjdhdysliitos. Mekaaninen liitos
antaa selvdn kestdvyyden ja tiiveyden jatkoliitoksessa.
Mainittu tiiveys saavutetaan samoin sisdisen radjidhdys-
hitsauksen avulla. Kahdesta mainitusta tiivistysmenetel-
mdstd on rdjdhdyshitsausta pidettdvd tadrkeimpdnd. Mekaa-

ninen tiivistys on itse asiassa seurausta.

Liitoksen yhteydessd saavutetaan suuri tarkkuus johtuen
olosuhteista, joissa sekd ulompi rengaskappale ettd sisem-
pi rengaskappale niihin liittyvine rdj&hdyspancksineen voi-
daan valmistaa teollisesti suurella tarkkuudella.

Kdytetty rdjdhdyspanos on putkimainen ja putken sisdlld on
sytytyspanos, jonka sytyttdd sytytysnalli tunnetulla tavalla.
Rdjdhdyspanos sytytetddn samanaikaisesti ympidri sisemméin
piirinsi. Réjéhdyspancksessa rdjdhdys etenee aksiaalisessa suunnassa
kumpaankin tahoon, jos r&djdhdyspanos sytytetdidn sisdkehdl-

tddn pdittensd vdlissd.

Sisempi rengaskappale tai limitysrengas on sopivasti kol-
miomainen poikkileikkaukseltaan ja pienin etdisyys putkien
vaipan sisdpintaan vaihtelee 0 ja 10 mm:n v&lilld riippuen
rengaskappaleen paksuudesta. Mitd paksumpi rengaskappale
on sitd suurempi voi etdisyys olla liitettyjen putkien vai-

pan sisdpintaan.

Juovaefektien vdlttdmiseksi rdjdhdyshitsauksen yhteydessi
kdytetddn rdjdhdysnopeutta, joka on alueella 3000 metrid/
sekunti ja 6000 metrid/sekunti, kuitenkin edullisesti vi-
1il114 4500 metri&d/sekunti ja 5000 metrid/sekunti.
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Ulommalla rengaskappaleella voi pdittensd v&lilli olla
ohennettu tai pienempi seindpaksuus, joka voidaan ai-
kaansaada ulommalla keh&uralla tai sisemm#lli keh&duralla.
tdten saavutetaan tasaisempi ulkoinen pinta ulommassa

rengaskappaleessa.

Ulompi rengaskappale voi samoin olla ochutta materiaalia.
Sellaisessa tilanteessa sovitetaan j&ykkd kehysrengas,
joka toimii tukirenkaana ja joka poistetaan r&jihdys-
hitsauksen jdlkeen. Tukirengas on sopivasti jaettu osiin

sen poistamisen helpottamiseksi.

Sekd ulompi rengaskappale ettd sisempi rengaskappale
voivat olla eri materiaalia ja my®skin eri materiaalia

liitettdvien putkien suhteen.

Jos liitettdvdt putket ovat compound-materiaalia, on
sopivaa, ettd sisempi rengaskappale on samaa materiaalia

kuin liitett&dvien putkien sis&ipinnalla oleva materiaali.

Saattaa olla sopivaa jdrjestdd apulaitteita ulomman rengas-
osan ja liitettdvien putkien vdlille, jotta saataisiin ai-
kaan mahdollisimman hyvd tiivistys. Nimid lisidtoimenpiteet
voivat kdsittdd ympyrduria tai erilaisista materiaaleista

olevia vidlikappaleita.

Jos hitsid tarkastetaan ultraddnen avulla on sopivaa,

ettd liitettdvien putkien ja rengaskappaleen vidlille jar-
jestetddn kerros sellaista materiaalia, joka pddstidi la-
vitse ultraddntd. Sopivaa materiaalia ovat sinkki ja muovi.

Aikaisemmin mainittu sisemmdn ympiryskappaleen kolmiomai-
nen poikkileikkaus on siten kolmiomainen, ettd kolmiopoik-
kileikkaus on tasakylkinen ja kaltevat sivut ovat liitet-
tdvien putkien sisdvaipan pinnan suhteen kulmassa joka vaih-

telee 3 ja 20° v&lilli. Kulman suuretessa pienenee kolli-
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sio(yhteentdrmédys)rintaman nopeus.

Mainittu r&jdhdyspanos, joka on putkimainen, voi olla
dynamiittia, trinitrotolueenia ja voi olla sekoitettu
sellaisten inerttien materiaalien kanssa kuin pahvi,
puukuitu, puujauho, muovi, dolomiitti ja keittosuola.
Lisddmdlld inerttid materiaalia, voidaan r&djidhdyspanok-
sen rdjdhdysnopeutta modifioida. Inertti materiaali voi-
daan lisdtd pulverimuodossa tai kerroksen muodossa. R&jdh-
dyspanos voi siten kdsittdi useita toistensa piddllid ole-
via kerroksia, joissa esimerkiksi joka toinen kerros on
inerttid materiaalia ja joka toinen kerros rijidhdysai-

netta.

Sytytysjdrjestelmd voi olla levyn tai puolasysteemin
muodossa. Viimeksi mainitussa tapauksessa rajoitetaan

rdjdhdysaineen mi&ris.

Sekd r&djdhdyspanos, sytytyspanos ettd sytytysnalli voivat
olla sopivasti koteloituja. Sopiva kotelointi saattaa ta-
pahtua muovin avulla, mutta my8s muut materiaalit ovat

ajateltavissa, kuten alumiini.

On my8s mahdollista valmistaa esillid olevan keksinnén mu-
kainen jatkoliitos veden alla. Siind yhteydessid tiiviste-
tddn sekd ulompi rengaskappale ettd sisempi rengaskappale
jatkokohtaa vasten ja niihin pintoihin, jotka yhdistet&in
mekaanisesti toisiinsa r&djdhdyshitsaamalla. Tiivistetyt

osat vapautetaan vedestd tdysin imusysteemin avulla.

Esilld olevan kaksinndn lis&tunnusmerkit kdyvidt selville

seuraavista patenttivaatimuksista.

Esilld olevaa keksintdi kuvataan lihemmin oheisten kuuden

piirustuksen yhteydessi, joissa

kuvio 1 esittdd jatkoliitosta ennen rijahdyspanoksen sy-
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tyttdmista

kuvio 2 esittdd saman liitoksen rdj&hdyspanoksen sytytyk-

sen jdlkeen

kuviot 3, 4, 5 esittdvdt ulomman rengaskappaleen tai tuki-

renkaan suoritusmuotoija,

kuvio 6 esittdd ohuempaa materiaalia olevan rengaskappa-
leen, joka toimii yhdessd ulomman ty&kalun
kanssa, joka toimii tukirenkaana,

kuvio 7 esittdd tukiliitoksen veden alla ennen r&ijihdys-

panoksen sytyttdmistd,

kuvio 8 esittdd erddn suoritusmuodon ridjdhdyspanoksesta

sytytyspanoksen ja sytytysnallin kanssa,

kuvio 9 esittdd edelleen erididn esimerkin kokonaisuudesta,
joka kdsittdd rdjdhdyspanoksen, sytytys-
panoksen ja sytytysnallin.

Kuviossa 1 esitetddn kaksi putkea 1 ja 2, jotka liitetddn
toisiinsa. Jatkokohdan ympdri on asetettu ulompi rengas-
kappale 3. Rengaskappale toimii samalla tukirenkaana.
Liitoksen sisdpuolelle on asetettu sisempi rengaskappale
tai limitysrengas 4, jolla on kolmiomainen poikkileikkaus.
Luonnollisesti voi sisemmdlld rengaskappaleella olla miki
muu tahansa sopiva poikkileikkaus, mutta kolmiomainen poik-
kileikkaus on osoittautunut edulliseksi. Pienin etdisyys
rengaskappaleen 4 ja putkien 1 ja 2 sisempien vaippapinto-
jen v&lilld voi vaihdella 0 ja 10 mm v&1illi. Sekd sisem-
mdn rengaskappaleen 4 ettd ulomman rengaskappaleen 3 ma-
teriaali on sopivasti sama kuin molemmissa putkissa 1 ja 2.
Luonnollisesti voivat muut materiaalilaadut esiinty&d. On

kuitenkin suositeltavaa, ettd jos putket 1 ja 2 ovat
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compound-putkia, sisemmdn rengaskappaleen materiaali on sa-
maa kuin materiaali, joka muodostaa putkien sisemmdn ker-
roksen. Sisemmidlld rengaskappaleella on sisdpuolellaan put-
kimainen kerros rdjidhtidvadd materiaalia. Kerrokselle on an-
nettu viitemerkintd 5 ja se muodostaa rdjdhdyspanoksen, jo-
ka voi olla esimerkiksi dynamiittia, dynamexia, trinitro-
tolueenia jne. Rengasmaisen rdjdhdyspanoksen 5 ontelossa

on kiekko 6 asetettu yhtd kauaksi rdjdhdyspanoksen pdistad.
Kiekko 6 muodostaa sytytyspanoksen, joka voi olla pentyy-
lia tai r3djdhdysmassaa tai jotain muuta saman arvoista ra-
jdhdysainetta. Kiekon keskelld on sytytysnalli 7, joka voi
olla mitd tahansa tunnettua tyyppid. R&jdhdyspanockselle
valitaan suurempi r&djihdysnopeus kuin yleensd kdytetddn
rdjdhdyspanoksessa. Sopivimmin nopeus on 3000 m/s ja

6000 m/s v&lilld. Kaikkein sopivimmin nopeus on 4500 m/s

ja 5000 m/s vdlilld.

Jos nyt sytytetddn ridjdhdyspanos 5 sytytysnallin 7 avulla
sytytyspanoksen 6 kautta liikkuu r&jdhdys r&djdhdyspanok-
sessa 5 aksiaalisesti molempiin suuntiin sytytyspanoksen

6 suhteen. Kollisiorintaman nopeus ja rdjdhdyspanoksen sy-
sdys on, johtuen valitusta rdjdhdysnopeudesta tdysin tyy-
dyttdvd antaakseen tdysin tyydyttdvdn hitsautumisen sisem-
mdn rengaskappaleen 4 ja putkien 1 ja 2 vaippapintojen va-
1illd. Jos oltaisiin k&dytetty alhaisempaa rdjdhdysnopeutta
olisi ollut suuri vaara, ettd olisi muodostunut juovaefek-
tejd poisjddneiden sitoutumisten muodossa ldhelld sisemmédn
rengaskappaleen reunoja, joka ei ole hyvadksyttdvda rako-
korroosiondkdkohtia ajatellen. R&jdhdyshitsauksen kautta
saatu hitsaus on ulkonddltddn sellainen kuin on esitetty
kuviossa 2. Tdstd kdy ilmi, ettd mm. hitsauskohdan sisd-
pinta tulee tasaiseksi ja samanlaiseksi molempien putkien
sisdpinnan kanssa. Rdjdhdyshitsauksen seurauksena molempien
putkien 1 ja 2 pddtypinnat taipuvat ylds ja taipuessaan ylds
ne ottavat rengaskappaleen 3 keskimmdisen osan, joka siten

taipuu ylO6spdin. Ylostaivutetulle ulommalle rengaskappa-
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leelle on annettu viitemerkintd 3'. Taivuttamalla sekd
ulompi rengaskappale 3' ettd molempien putkien 1 ja 2 pdat
saadaan erittdin vahva jatkoliitos, joka myds voi antaa tdy-
sin tyydyttdvdn tiivistyksen. Jos halutaan lisdtd tiivis-
tyksen turvallisuutta, voidaan ulomman rengaskappaleen
sisemmdn vaipanpinnan ja putkien ulomman vaipanpinnan va-
liin sovittaa erilaisia tiivistyskerroksia tai erilaisia
mekaanisia toimenpiteitd ottaa mukaan kuten ympyrduria

ja vakoja.

Kuvioissa 1 ja 2 havainnollistettu jatkoliitos aiheuttaa
kaksinkertaisen tiivistyksen osittain r&jdhdyshitsin kaut-
ta, osittain ulomman rengaskappaleen 3' muodonmuutoksen ja

putkenpdiden muodonmuutoksen kautta.

Liitosmenetelmdn helpottamiseksi on sopivaa valmistaa en-
nakolta sekd ulompi rengaskappale ettd kokonaisuus, joka
kdsittdd sisemmdn rengaskappaleen 4, r&djdhdyspanoksen 5,
sytytyspanoksen 6 ja sytytysnallin 7. Valmistamalla enna-
kolla saadaan osiin 3-7 korkea laatu. Osat 3-7 voivat olla
samoin valmistetut yhdeksi kokonaisuudeksi ja silloin on
kokonaisuuden sovittaminen putkenpddhdn erittdin helppoa,
jonka jdlkeen toinen putken pdd vied&ddn sisd&dn. Tdlldin on
sopivaa varustaa ulompi rengaskappale 3 ja sisempi rengas-
kappale 4 liitoselimelld, joka voi olla rengasvanteen tapai-
nen tai joukko tappeja, jotka yhdistdvdt molemmat rengas-

kappaleet 3 ja 4 toisiinsa.

Ulommalla rengaskappaleella voi olla erilaisia suoritus-
muotoja. Siten kuviossa 3 esitetddn rengaskappale 8, jossa
on sisempi seindn ohennus sisemmdn koveran kehduran muodos-
sa ja kuviossa 4 esitetddn rengaskappale, joka on varustettu
seinidmin ohennuksella 11, jonka aiheuttaa ulompi kovera ke-
hdura. Kiytt&mdllid kuvioiden 3 ja 4 mukaista ulompaa ren-
gasosaa saadaan ridjdhdyshitsauksen jdlkeen rengasosa, jolla
on tasaisempi ulkopinta.

Kuviossa 5 esitetdin suoritusesimerkki rengaskappaleesta 12,
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joka on pidist&d#dn varustettu kahdella ulospdin suuntautu-
valla rengaslaipalla 13 ja 14. Tdten saavutetaan lujempi

rengaskappale.

On mydskin ajateltavissa kdyttdd ohutta materiaalia ole-
vaa rengaskappaletta 15. Jotta rengaskappale eil turmeltui-
si rdjdhdyshitsauksen yhteydessd on rengaskappale 15 ympd-
rdity ulkopuolisella tydkalulla 16, joka toimii tukitydva-
lineend ja estdd rengaskappaletta turmeltumasta rdajdhdys-

hitsauksen yhteydessd.

Kuviossa 7 esitetiidn kuntoonpantu jatkoliitos ennen ré&jah-
dyshitsauksen suorittamista. Liitos on tarkoitus suorittaa
veden alla ja tédstd syystd tdytyy jatkokohdasta poistaa
kosteus ja se tapahtuu seuraavalla tavalla, nimittdin si-
ten, ettd ulompi rengaskappale 17 on varustettu vaipanpin-
nallaan aivan ulkoreunojen vieressd jyrsityilld urilla,
joihin on asetettu tiivistysrenkaat 18 ja 19, jotka voi-
vat olla letkumaisia (sisidrenkaita), joihin voidaan johtaa
paineilmaa ja siten saadaan hyvd tiivistys vdlissd olevan
rengaskappaleen sisdvaipan pinnan ja putkien 1 ja 2 ulom-
man vaipanpinnan v&lill&d. Jatkokohdan sisdpuolella on jar-
jestetty rengasmainen kappale 20, joka on esimerkiksi muo-
via ja jolla on U-muotoinen poikkileikkaus. Rengasmaisen
kappaleen ulkopdddyissd on jyrsityt urat rengasmaisille
tiivistysrenkaille 22 ja 23, jotka sopivasti ovat valmis-
tetut letkusta ja joihin voidaan viedd paineilmaa, siten
ettd saadaan tdysin tyydyttdvad tiivistys U-muotoisen poik-
kileikkauksen alueella. Rengasmainen kappale sisdltdd si-

ten kehduran 21. Mainittuun kehduraan on liitetty sisempi

rengaskappale 4 ja timin sisdpuoclelle valettuna rengas-
maiseen kappaleeseen on asetettu rengasmainen r&jdhdyspa-
nos 24. Rengasmaisella kappaleella 20 on keskeinen kiekko-
mainen osa 25, joka sopivasti on valmistettu yhdeksi koko-
naisuudeksi yhdessd rengasmaisen osan 20 kanssa. Kiekkoon
on valettu tai asetettu sytytyspanos 26, joka on kiekko-

mainen ja joka on yhteydessid rédjdhdyspanoksen 24 kanssa
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tdysin samalla tavalla kuin sytytyspanos 6 on yhteydessi ri-
jédhdyspanokseen 5 kuviossa 1. Kiekolla 25 on keskelldin putki-
mainen napa ja mainittuun napaan on asetetty sytytysnalli 27

Kuviossa 7 kuvattu jatkoliitos sovitetaan putkiin 1 ja 2 seu-
raavalla tavalla. Liitdnt&djohdon 28 kautta poistetaan kosteus
kehdurasta 21 ja edelleen se mahdollinen kosteus, joka saat-
taa olla ulomman rengaskappaleen sisdpinnan ja putkien 1 ja
2 ulkopintojen v&1illi. Kun kaikki kosteus on poistettu sy-
tytetddn sytytyspanos samoin kuin kuviossa 1 sytytysnallin 7
avulla.

Kuvio 8 esittdd erdidn esimerkin rdjdhdyspanoksen rakentees-
ta. Se koostuu kolmesta rengasmaisesta kerroksesta 29, 30,
31 rdj&hdysainetta ja kahdesta rengasmaisesta vdlissd sijait-
sevasta kerroksesta 32 ja 33, jotka ovat valmistetut inertis-
td materiaalista. On osoittautunut, ettd jos kiytetddn 10 mm
paksua kerrosta dynamex-rdjdhdysainetta ja 4 mm kerrosta ma-
soniittia saadaan rdjdhdysnopeus, joka on noin 4500 m/s.

Kuvio 9 eisttdd lopuksi r&djidhdyspnaoksen 5, joka on rengas-
mainen ja pitd4 sisdllididn verkoston, rakentuu renkaista 34
ja 36 sekd puolista 35 ja 37. Verkosto muodostaa sytytyspa-
noksen ja sen sytyttdd sytytysnalli 7.

Rdjdhdyspanoksen 5, sytytyspanoksen 6 ja sytytysnallin 7
suojaamiseksi voi olla sopivaa koteloida ne kokonaan joko
muoviin tai muuhun sopivaan materiaaliin, kuten esimerkiksi
alumiiniin. Samalla tavoin voidaan menetelmid muiden suoritus-
muotojen kanssa.

Putkien 1 ja 2 vastakkaiset pinnat voivat olla siten muo-
toillut, ettd itse r&djdhdyssaumauksessa mahdollinen tila
putkenpdiden vadlilld tdyttyy sisemmdstd rengaskappaleesta
olevasta materiaalista. Nd3m3 kaksi vastakkaista pintaa
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voivat olla siten viistetyt, ettd pienin etdisyys on putkien
ulompien vaippapintojen v&lilld ja suurin edisyys on put-
kien sisempien vaippapintojen v#1illi. Vastakkaisten putken-
pdiden muodon ollessa edellisen mukainen saattaa olla edul-~
lista jdrjestdd sisempi rengaskappale 4 siten, etti osa sii-
td ennen rdjdhdyshitsausta on tungettu osaputkenpdiden v&li-
seen tilaan. Tila voi sopivasti olla muotoiltu siten, etti

osa rengaskappaleen kdrjestd tybntyy sisdin.

Saattaa olla tietyissd tapauksissa sopivaa muotoilla ulom-
man rengaskappaleen 3 ulkoreunat siten, ettd saadaan tasai-
nen siirtyminen putken 1 vast. 2 ja ulomman rengaskappaleen
3 vdlills.
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Patenttivaatimukset:

1. Jatkoliitos kahden edullisesti metallia olevan putken vi-
1i114, jonka liitoksen kohdalle on jirjestetty edullisesti
metallia oleva ulompi rengaskappale ja edullisesti metallia
oleva sisempi rengaskappale, t unnettu siitd, ettd
sisempi rengaskappale (4) on ulkovaipaltaan kiinnihitsattu
yhteenliitettyjen putkien vastakkaisiin sisdvaippapintoihin
rd jihdyshitasaamalla ja ettd ulompi rengaskappale (3) on ra-
jdhdyshitsauksen aiheuttaman yhteenliitettdvien putkien ja
tdmin rengaskappaleen (3) muodonmuutoksen vaikutuksesta me-
kaanisesti kiinnitetty ndiden yhteenliitettyjen putkien vas-

takkaisiin ulkovaippapintoihin.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen jatkoliitos, t u n n e t-
t u siitd, ettd ulomman rengaskappaleen (3) muodostaa put-

ki, jolla on sama ainesvahvuus koko laajudellaan.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen jatkoliitos, t u n n e t-
t u siitd, ettd ulommalla rengaskappaleella (3) on vaihte-

leva paksuus pitkin ulottuvuuttaan.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen jatkoliitos, t u n n e t-
t u siitd, ettd ulommalla rengaskappaleella (3) on pdaddyis-
sddn suurempi paksuus.

5. Menetelmd jonkin tai joidenkin edellisten patenttivaati-
musten mukaisen jatkoliitoksen valmistamiseksi, t u n n e t-
t u siitd, ettd yksikké (3-6 ja 7) asetetaan kahden yhteen-
liitettdvdn putken (1 ja 2) toiseen putkenpddhdn (1), joka
yksikkd (3-6 ja 7) muodostuu yhden tai useamman asennuseli-
men toisiinsa yhdistdmistd ulommasta (3) ja sisemmdsta (4)
rengaskappaleesta ja rdjdhdysaineesta (5) kahden putkenpaidn
(1 ja 2) ja sisemmdn rengaskappaleen (4) vdlisen rdjadhdyshit-

sauksen aikaansaamiseksi, ettd toinen putkenpdd (2) yhdiste-
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ti4n mainittuun yksikkd8n (3-6 ja 7) ja ettd rdjadhdysaine

(5) sen jdlkeen sytytetdidn.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t unnet tu
siitd, ettd kiytetddn sisempdd rengaskappaletta (4), jolla
on kolmiomainen poikkileikkaus.

7. Patenttivaatimuksen 5 tai 6 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd sisemmdin rengaskappaleen (4) etdisyys
yhteenliitettdvien putkien (1 ja 2) sisempddn vaippapintaan

vaihtelee siten, ett# etdisyys kasvaa renaaskappaleen paksuuden kasvaessa.

8. Jonkin tai joidenkin edeltdvien patenttivaatimusten mu-
kainen menetelmd, t un n e t t u siitd, ettd kdytetddn put-
kimaista ridjihdyspanosta (5), joka liitetdd@n sisemmdn ren-

gaskappaleen (4) sisdpuolelle.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen menetelmd3, t un ne t tu
siitd, ettd kidytetddn panosta (5), joka on rakennettu useas-
ta putkimaisesta kerroksesta (29, 33), jossa yksi tai useam-
pi edullisesti vdlissd oleva kerros (32, 33) muodostuu rd jah-
timdttomistd materiaalista kuten pahvi, puukuitu, kumi, suo-

la tai puujauho.

10. Patenttivaatimuksen 8 tai 9 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd kdytetddn putkimaista réd jdhdyspanosta
(5), joka yhdessid tasossa panoksen pdiden vdlissd edullises-
ti ndiden keskikohdassa ja kohtisuoraan putkimaisen rdjadhdys-
panoksen akselia vasten sisdltdi rdjdhdysainetta (6) ja sy-
tytysnallin (7), joka nalli (7) sijaitsee tason keskikohdas-

sa.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen menetelmd, t un ne t t u
siitd, ettd kiytetddn rdjihdyspanosta (5), jossa rdjdhdysai-

neen (6) muodostaa kiekko ja sdikeet.
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12. Jonkin tai joidenkin edeltdvien patenttivaatimusten mu-
kainen menetelmd, t unne t t u siitid, ettd ennen rdjih-
dyshitsauksen sytyttdmistd sovitetaan ulomman rengaskappa-
leen (3) sisdvaippapinnan ja yhdistettdvien putkien (1 ja 2)
ulomman vaippapinnan vdliin kerros.

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen menetelmd, t unne t -
t u siitd, ettd liitetté&vd kerros koostuu esimerkiksi

muovista, metallista, kumista tai pehmedstd materiaalista.

Patentkrav:

1. skarvfdrband mellan tva fdretriddesvis metalliska rdr vid
vilken skarv en yttre omkretsdel féretrddesvis av metall och
en inre omkretsdel fOretrddesvis av metall &r anordnad,
k @nnetecknaddirav, att den inre omkretsdelen (4)
4r med sin yttre mantelyta fastsvetsad vid motstdende inre
mantelytor till sammanfogade rdr genom explosionssvetsning
och att den yttre omkretsdelen (3) till f61jd av den av ex-
plosionssvetsningen fdrorsakade deformationen av de rdr som
skall sammanfogas och av denna omkretsdel (3) &r mekaniskt
fixerad vid motstdende yttre mantelytor till dessa sammanfo-

gade ror.

2. Skarvfdérband enligt patentkravet 1, k@ nneteck-
n at didrav, att den yttre omkretsdelen (3) utgbéres av ett
rér med samma godstjocklek l&ngs sin utstrdckning.

3. Skarvférband enligt patentkravet 1, k @ nneteck -
n at dirav, att den yttre omkretsdelen (3) har varierande

tjocklek ldngs sin utstrédckning.

4. Skarvfdrband enligt patentkravet 3, k@ nneteck-
n a t dirav, att den yttre omkretsdelen (3) har stdrre tjock-

lek vid sina &dndar.
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5. Metod att framstdlla skarvfdrband enligt nagot eller nagra
av f6reg§ende patentkrav, k@ nnetecknad darav,
att en enhet (3-6 och 7) appliceras pa ena rdr&nden (1) till
de tva rér (1 och 2) som skall skarvas, vilken enhet (3-6
och 7) bestadr av den yttre (3) och den inre (4) omkretsdelen
féorenade med varandra medelst ett eller flera distansorgan
och av springmedel (5) f&r Aastadkommande av en explosions-
svetsning mellan de bdda rdridndarna (1 och 2) och den inre
omkretsdelen (4), att den andra rdérdnden (2) férenas med
nimnda enhet (3-6 och 7) och att ddrefter sprdngmedlet (5)

initieras.

6. Metod enligt patentkravet 5, kd@dnnetecknad
dirav, att en inre omkretsdel (4) anvdndes som har ett tri-

anguldrt tvdrsnitt.

7. Metod enligt patentkravet 5 eller 6, k @ nneteck-
nad dirav, att den inre omkretsdelens (4) avstand till

den inre mantelytan till de rér (1 och 2) som skall samman-
fogas varieras pd sd sdtt att avstdndet ¢kar vid Skad tjocklek av omkrets-

delen.

8. Metod enligt nagot eller nagra av fdregadende patentkrav,
kdnnetecknad dirav, att en sprdangladdning (5) av
rdorkaraktdr anvdndes som appliceras innanfdr den inre omkrets-
delen (4).

9. Metod enligt patentkravet 8, kd nnetecknad
ddrav, att en laddning (5) anvdndes som dr uppbyggd av flera
rérformiga skikt (29, 33) dir ett eller flera fdretrddesvis
mellanliggande skikt (32, 33) utgdres av icke detonerande
material sdsom papp, trifiber, gummi, salt eller trdmjdl.

10. Metod enligt patentkravet 8 eller 9, k @ nne t e c k -
n ad didrav, att en rérformig sprdngladdning (5) anvédndes
som i ett plan mellan laddningens &dndar foretrddesvis mitt
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emellan dessa och vinkelrdtt mot den rérformiga spréngladd-
ningens axel innehdller spridngmedel (6) och en springkapsel
(7), vilken kapsel (7) dr beldgen i planets centrum.

11. Metod enligt patentkravet 10, k @ nnetecknad
dirav, att en sprdngladdning (5) anvdndes ddr sprdngmedlet
(6) utgdres exempelvis av en skiva eller strédngar.

12. Metod enligt n3got eller ndgra av fdregaende patentkrav,
k iannetecknad dirav, att fdre initiering av explo-
sionssvetsning ett skikt appliceras mellan den yttre omkrets-
delens (3) inre mantelyta och den yttre mantelytan till de
rdr (1 och 2) som skall skarvas.

13. Metod enligt patentkravet 12, k @ nnetecknad

dirav, att ett skikt appliceras bestdende av exempelvis plast,
metall, gummi eller mjukt material.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Hakemusjulkaisuja:-Ans8kningspublikationer: Saksan liittotasavalta-
Fdrbundsrepubliken Tyskland(DE) 1 552 077 (B 21 D 39/04), 1 552 078
(B 21 D 39/04).

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Iso-Britannia-Storbritannien(GB)
766 741 (B 23 B), 1 394 819 (B 23 P 3/09. USA(US) 4 162 758

(B 23 k 19/00).
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