Warszawa, 21 stycznia 1937 r.

C

' . w0 PATE/V} r/{(),a /1/ ///’r

)
"p

=, '-M*J r:

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ
OPIS PATENTOWY

Nr 24146.

Titeflex Metal Hose Co.

71 501
H?f 41/6

(Newark, New Jersey, Stany Zjednoczone Ameryki).

Gietki waz metalowy oraz sposdb jego wytwarzania.
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Pierwszenstwo: 30 stycznia 1934 r. dla zastrz. 1—g (Stany Zjednoczone Ameryki),

Wynalazek niniejszy dotyczy gietkich
wezéw, wykonanych z tasm metalowych, u-
tozonych wzdtuz linij srubowych, przyczem
brzegi przylegajacych do siebie zwojéw sa
zawiniete jeden na drugi. W wezu takim
gietkosé nadaje mu falistosé $cianki, przy-
czem szew! weza jest sztywny.

Ponadto wynalazek dotyczy sposobu
wykonywania wezéw opisanego powyzej
rodzaju. W wezach tego rodzaju jest rze-
czg istotna, aby czesci $cianki weza, two-
rzace szew, pozostawaly mocno polaczone
ze sobg i nieruchome wzgledem siebie. We-
ze tego rodzaju ulegaja nadzwyczaj latwo
napre¢zeniom skrecajacym, ktére moga po-
wodowaé przesuwanie si¢ wzgledem siebie
brzegow tasm, tworzacych szew. Z chwila

rozpoczecia si¢ takiego przesuwu szew bar-

dzo szybko traci swa szczelnosé na ciecze

i trwalos¢ w razie wielokrotnego zginania
go, stajac si¢ niezdatnym do uzytku.

Ponadto w wezach opisanego rodzaju
tasma, z ktérej waz jest wykonywany, mo-
Ze nie posiacdaé rownych krawedzi wskutek
stykania si¢ brzegow tasmy z rozmaitemi
przedmiotami podczas wylwarzania tej ta-
$my lub z innych powodéw.

Gléwnym celem wynalazku niniejsze-
go jest wytworzenie weza opisanego po-
wyzej rodzaju, ktéry nie posiada wymie-
nionych powyzej wad i w ktérym szew jest
mocny, a jego cze$ci nie rozlaczaja sie
przy wszelkich warunkach pracy.

Przedmiotem wynalazku jest réwniez



‘wprowadzenie wewnatrz szwu lutu, przez
co szew staje si¢ szczelny, mocno laczac
brzegi tas$m i zabezpieczajac je od wszel-
kiej mozliwoséci przesuwania sie wzgledem
siebie. !

Ponadto wynalazek dotyczy umieszcze-
nia drutu z lutu pod zawinietemi brzegami
tasm, z ktérych wykonywany jest waz,
przez co lut staje si¢ niewidoczny z ze-
wnatrz, co nadaje wezowi lepszy wyglad
zewngtrzny, przyczem lut dobrze wypelnia
szew pomiedzy brzegami ta$m i mocno je
taczy ze soba.

Inne znamiona wynalazku zostang wy-
jasnione w opisie, zamieszczonym pomzej,

" i na rysunku.

Na rysunku fig. 1 przedstawia czescio-
wo widok zboku, a czesciowo przekréj od-
cinka weza wedlug wynalazku niniejszego,
oraz cze$é urzadzenia, zapomoca ktérego
waz taki moze byé wytworzony; fig. 2 —
widok w mniejszej skali od korica maszy-
ny do wykonywania weza oraz urzadzenia
do wprowadzania lutu wraz z czescia goto-
wego weza, fig. 3 — widok zboku| urzadze-
nia do ksztaltowania weza wraz z grzejni-
kiem, do ktérego wprowadza sie¢ waz bez-
posrednio po jego uksztattowaniu, fig. 4 —
w wigkszej skali czesciowy przekréj od-
"miennie wykonanego szwu, a fig. 5 — w
wigkszej skali czeéciowy przekréj odcinka

-szwu w postaci, ktéra on posiada wedlug
fig. 1 w chwili, kiedy drut z lutu jest juz
-umieszczony we wlasciwem polozeniu i
brzegi tasm juz go otaczaja, lecz nie zosta-
ly jeszcze odgiete ku dolowi, jak w goto-
wym wezu, uwidocznionym na fig. 1.

Waz wedlug wynalazku moze byé wy-
twarzany z ta§my mosieznej, stalowej lub z
' innego‘6dpowiedniego metalu w sposéb
oraz:zapomoca urzadzenia opisanego w pa-
tencie amerykariskim Nr 1198392, z ta
réznicy, iz szew powinien posiadaé pewien
luz na umieszczenie drutu z lutu.

Tasma meta‘owa 1, z ktore1 wykony-
wany jest waz, przesuwa si¢ najpierw przez

przyrzad 2, nadajacy kszialt wstepny ta-
$mie, a nastgpnie przez forme czyli prawi-
dto 3.

W chwili- wsuwania si¢ do formy 3 ta-
$ma metalowa posiada w przekroju po-
przecznym zawiniety brzeg 4, zlobek $rod-
kowy 5 oraz skierowana na prawo czesé
6 (fig. 1). Podczas przesuwania sie tasmy
przez forme, cze§é czyli brzeg 6 tasmy zo-
staje odgiety w ciagu jednego obrotu w
formie pod katem prostym, tworzac pas 7.
Czesé tego pasa jest otoczona zawinietym
brzegiem 4 sasiedniego' zwoju tasmy, wpro-
wadzonego zkolei do formy, przyczem wraz
z nim wprowadza si¢ drut z lutu 8, ktéry
moze posiadaé sklad dowolny; np. stop,
utworzony z 60 cze$ci cyny i 40 czesci o-
fowiu, okazal si¢ najzupelniej zadowalaja-
cym. Drut z lutu zostaje umieszczony po-
miedzy krawedzia pasa 7 oraz lukiem za-
winietego brzegu tasmy (fig. 5).

W miare obracania si¢ wrzeciona 9 i
wciagania przezend tasmy, z ktérej wytwa-
rza si¢ waz, do formy, drut z lutu 8, zaci-
$nigty pomiedzy czeéciami tasmy w sposéb
opisany powyzej, jest wciagany do formy
wraz z tasma i ukladany wewnatrz szwu
bez przerwy w miare tworzenia si¢ tego
szwu.

Od miejsca, w ktérem drut z lutu wsu-
wa si¢ do formy, jak opisano powyzej, .
zwoje tasmy metalowej, zahaczone o sie-
bie i przylegajace do siebie, przesuwaja si¢
podczas dziatania urzadzenia przez po-
szczegdlne ztobki formy, i gdy waz 10° o-
puszcza forme, to posiada szew, ktérego
przekr6j poprzeczny 10 jest uwidoczniony
na fig. 1. Lut pozostaje w szwie pomiedzy
cze$ciami tasmy, jak zaznaczono powyzej,

‘poczem szew zostaje zawalcowany, jak to

opisano szczegélowo we wzmiankowanym
powyzej patencie, zapomoca krazkéw 11,
dociskanych do brzegéw szwu.

W opisie niniejszym niema potrzeby za-
glebiania si¢ w szczegély urzadzenia oraz
sposobu ksztaltowania weza, poniewaz sa



one- wyczerpujaco opisane w powyzszym
patencie. Opis niniejszy zawiera dostatecz-
ne“wskazowki co ‘do-odpowiedniego’ umie-
szczenia drutu z lutu w szwie weza.

Drut z lutu 8 odwija sie z krazka 12,
umieszczonego w kapieli 13 z odpowiednie-
go topnika, uzywanego przy lutowaniu, np.
z roztworéw zywicy. Z krazka 12 drut z
lutu lub pasemko z lutu przesuwa si¢ po
krazkach prowadniczych 14, 15, a stad do
wnetrza szwu, jak opisano powyzej wraz z
topnikiem, ktéry ulatwia przywieranie lutu.
Drut lub pasmo lutu posiada taki przekréj
poprzeczny, aby wypelnial zasadniczo cale
wnetrze szwu, do ktérego zostal wprowa-
dzony w sposéb opisany powyzej. Gotowy
juz waz, zaopatrzony w drut z lutu, umie-
szczony W szwie weza, zostaje nastepnie u-
mieszczony w piecu lub wystawiony w in-
ny sposéb na dziatanie ciepla przy dosé
wysokiej temperaturze, wystarczajacej do
stopienia lutu w szwie. Waz nastepnie sty-
gnie, przyczem lut krzepnie, mocno przy-
wiera do brzegow, tworzacych szew, laczy
je ze sobg, utrzymuje to polaczenie i wy-
pelnia wnetrze szwu, usztywniajac i wzmac-
niajac go.

Wytwarzanie weza moze byé upro-
szczone przez zmniejszenie liczby poszcze-
goélnych zabiegéw, np. uksztaltowany waz,
w miare wynurzania si¢ z formy, bezpo-
$rednio przepuszcza si¢ przez grzejnik w
celu stopienia lutu, a po wyjsciu z grzej-
nika waz stygnie. Urzadzenie do takiego
wytwarzania podaje schematycznie fig. 3.
Waz, wychodzacy z urzadzenia ksztaltuja-
cego 11, skltadajacego sie¢ z formy i kraz-
kéw, wsuwa si¢ niezwlocznie do odpo-
wiedniego grzejnika 16, np. gazowego lub
elektrycznego, w ktérym lut zostaje sto-
piony. Po wyjsciu z grzejnika waz stygnie
i lut krzepnie, przyczem wytwarzanie ta-
kie, wlaczajac stapianie i krzepniecie lutu,
moze byé ciagle. ’

W niektérych przypadkach gotowy waz
moze posiadaé szew o przekroju poprzecz-

nym, uwidocznionym na fig. 5, zamiast
szwu z brzegami, zZagietemi wdél w- poto-
zenie, oznaczone liczba 10 na fig. 1. - -

'~ Mozna réwniez nadaé szwowi postaé,
przedstawiona - w przekroju poprzecznym
na fig. 4. Szew ten jest podobny do uwi-
docznionego na fig. 1 w miejscu 10, z wy-
jatkiem tego, iz zamiast jednego pasma
lutu, umieszczonego pomiedzy krawedzia
jednego zwoju a zagieciem brzegu sasied-
niego zwoju tasmy, szew wedtug, fig. 4 po-
siada dwa pasemka lutu 8 i 17, z ktérych
jedno 8 jest umieszczone pomiedzy kra-
wedzia 7° jednego zwoju i zagieciem brze-
gu 4 sasiedniego zwoju, a drugie 17 — po-
miedzy zagieciem 18 pierwszego ze wzmian-
kowanych zwojéw a krawedzia 19 drugie-
go zwoju. Te dwa pasemka nie sa koniecz-
ne: jedno z nich (8 lub 17) moze byé po-
miniete.

Podane przyklady wykonania wyna-
lazku nie sa jedyne, gdyz szczegoly wy-
twarzania oraz budowa weza moga byé
zmienione bez zmiany istoty wynalazku.

Zastrzezenia patentowe,

1. Gietki waz metalowy o falistych
$ciankach, utworzony ze zwinigtej $rubo-
wo tasmy metalowej, wyposazonej w po-
dluzny zlobek, przyczem brzegi przylegaja-
cych do siebie zwojow sa zawiniete, two-
rzac §srubowy szew, znamienny tem, ze
szew ten posiada luz, w ktérym miesci sig
§rodek usztywniajacy i laczacy zawinigte
brzegi zwojow, zabezpieczajac je przed
przesuwaniem si¢ wzgledem siebie, szcze-
gélnie wzdluz srubowego szwu.

2. Waz wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze brzeg jednego zwoju jest objety
zagieta tukowo czescia brzegu sasiedniego
zwoju, tworzac w miejscu zagiecia luz.

3. Waz wedlug zastrz. 1 i 2, znamien-
ny tem, ze wewnatrz szwu umieszczony
jest! lut.

4. Sposéb wytwarzania weza wedlug



zastrz. 1 — 3, znamienny tem, Ze przy zwi-
janiu srubowo tasmy metalowej w formie
jednoczesnie wprowadza sie do tej formy
pomiedzy przylegajace do siebie zwoje tej
tasmy pasemko lutu, poczem tak utworzo-
ny waz przeprowadza sie przez grzejnik w
celu stopienia lutu.

5. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamien-

ny tem, ze pasemko lutu przed wprowadze-
niem do formy przepuszcza si¢ przez ka-
piel, zawierajacg odpowiedni dla lutu top-

nik.

Titeflex Metal Hose Co.
Zastepca: I. Myszczynski,

rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 24146.

0
e
=1

/4
%

Druk L. Bogustawskicgo i Ski, Warszawa.



	PL24146B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


