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‘

Sposéb wytwarzania szczelnego zestyku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb w&twarzania szczelnego zestyku o ptaskiej obudowie, sktadajgcej sie
z ptaskiej podstawy z przepustem ze szkta prasowanego i kopulastej pokrywy, ktéra ma uksztattowana w postaci
ptaskiego elementu zwore, umocowang za pomocg sprezyny zworowej na pokrywie.

Wytwarzanie takich zestykOw jest znane przy czym wytwarzanie zalezy w duzym stopniu od tego, z jakiego
materiatu wykonana jest obudowa zestyku. Z tego powodu przy zamknieciu dwoch ptaskich czesci obudowy
zestyku znajduje zastosowanie zaréwno spawanie jak i lutowanie. Przynalezne do jednego zestyku elementy,
wykazujag w wykonywanej w duzej ilosci serii wieksze lub mniejsze tolerancje ktére mogq sie dodawaé i mie¢
wptyw na jakos¢ gotowych zestykow. Sposdb zmierzajagcy do utrzymania mozliwie najmniejszych tolerancji
elementéw przy montazu nie byt dotychczas w znanych sposobach wytwarzania lub montazu uwzgledniony.

Celem wynalazku jest stworzenie sposobu wytwarzania szczelnego zestyku, przy ktérym jest pewnosé, ze
styki wewnatrz obudowy oraz obydwie czesci obudowy s3 przesuniete wzgledem siebie w mozliwie
najmniejszy m stopniu. .

Cel ten zostat osiagniety przez proces technologiczny, w ktorym pokrywe zestyku mocuje sie w otworach
ustalajacych, a przygotowany zespot sktadajacy sie ze zwory i podtrzymujacej zwore sprezyny umieszcza si€
w wewnetrznej czesci pokrywy w pozycji ustalonej wzgledem otworow ustalajagcych, przy czym podstawe
mocuje si¢ w otworach ustalajgcych, a styk umieszcza sie na ptaskiej powiérzchni wewnetrznej podstawy
w obrebie tarczowej czesci srodkowej w pozycji ustalonej wzgledem otwordw ustalajgcych i tak zespawa, ze bok
dtuiszy, lub krotszy bok styku lezy réwnolegle do przebiegajacego prostoliniowo boku podstawy,
przy czym pokrywe i podstawe mocuje sie doktadnie w oiworach ustalajacych podstawy przez kotki
przyrzadu tak, ze pokrywa ipodstawa ustawione s3 swymi wewnetrznymi stronami naprzeciw siebie,
jednoczesnie pokrywe i podstawe zbliza sig do siebie w potozeniu przyjetym w otworach, przy czym moze mieé
miejsce przeptukiwanie gazem ostaniajacym i po osadzeniu pokrywy na podstawie w pozycji zapewnionej
otworami ustalajacymi, pokrywe zespawa sie z podstawa za pomoca spawania pierécieniowego na kotnierzu
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pokrywy, przy czym zespawanie nastepuje w komorze z atmosfera gazu ostaniajacego lub przy doprowadzeniu
strumienia gazu ostaniajacego. : '

‘ Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przykiadzie wykonania na rysunku, na ktorym fig. 1
przedstawia pokrywe zestyku w widoku z géry na zwore, fig. 2 — podstawe zestyku w widoku z géry na strone
wewnetrzng, fig. 3 — wykonany na gotowo zestyk wwidoku z géry na wierzch pokrywy, fig. 4 — przekrdj
zestyku wedtug fig. 3.

Pokrywa 1 jest uksztattowana w formie kopuly ima w swym wnetrzu pierScieniowy kotnierz 14.
Wewnatrz pierscieniowego kotnierza 14 jest umocowana, uksztattowana jako ptaski element, magnesowalna
zwora 5 za pomoca przewodzacej prad sprezyny podpierajacej zwore 6 na wewnetrznej stronie pokrywy 1, na
przyktad w miejscach 21 i 22, przez spawanie.

Sprezyna podpierajaca zwore 6 jest uksztattowana jako sprezyna ptytkowa o prostokatnym przekroju i ma
ptaskie polozenie przylgowe. Sprgzyna podpierajaca zwore 6 jest podzielona przez dwa podtfuznie biegngce
wcigcia 7 i 8 na trzy palce, przy czym do zewnetrznych palcow 9 i 10 zwora 5 jest na przyktad przyspawana
w miejscach 23 i 24, podczas gdy na wolnym koricu srodkowego palca 11 umieszczony jest styk 12. Styk 12 przy
palcu lub sprezyna styku 11 jest wykonany w formie prostokatnej i tak umocowany na sprezynie styku 11, ze
podtuizny kierunek styku 12 jest umieszczony w podtuznym kierunku, lub prostopadle do kierunku podfuznego
spre@tyny styku 11. Zwora 5 ma wykroj 25, w ktory wehodzi umocowany na sprezynie styku 11 styk 12.

Pokrywa 1 ma ksztatt okragty po jednej stronie koinierza 14, podczas gdy zewnetrzne rozmiary pokrywy
1 po drugiej stronie linii prostych 27 i 28 przechodza nastepnie w dwa zaokraglone narozniki 15 i 16 potaczone
zZnéw ze sobg linig prostg 29. W tak powstatym narozniku 15 umieszczony jest otwor okragly 17 a w narozniku
16 otwér podtuzny 18. ‘

Pokazana na fig. 2 podstawa 1’ skiada si¢ z czeéci zewnetrznej 2 i tarczowej czesci wewnetrznej 3, ktére s
ze soba za pomocg szklanego. pierscienia 4 tak potaczone, ze zamykajq si¢ na wewngtrznej stronie podstawy 1
w jednej ptaszczyznie. Zewnetrzny ksztatt nodstawy 1’ skiada sie z pétkola 26°, ktére poprowadzone jest
w okreslonej odlegtosci réwnolegle do zewnetrznej srednicy szklanego pierscienia 4 i,na bokach przechodzi
w linie proste 27 i 28', przechodzace w zaokraglone naroza 15’ i 16”. Naroza 15" i 16’ potaczone s3 ze soba linig.
prostg 29'. W narozu 15’ umieszczony jest otwor okragty 17°, a w narozu 16’ otwor podtuzny 18°. Na tarczowej
czesci wewnetrznej 3 umocowany jest prostokatny styk 13 w taki sposob, ze dtuzszy lub krdtszy bok styku 13
przebiega w zaleznosci od potozenia styku 12 réwnolegle do linii prostej 29°.

' Otwory okragte 17 i 17’ jak tez otwory podfuine 18 i 18’ stosuje si¢ w korzystny sposob dla zespolenia
pokrywy i podstawy przy wykonywaniu opisanych dotychczas zespotdéw wedtug fig. 11 2.

Jesli zaktada sie Ze sprezyna podpierajaca zwore 6 jest juz zespawana ze zworg 5 w miejscach 23§24 i ze
styk 12 jest takze potozony w odpowiedni sposéb wspolosiowo do sprezyny styku 11 iw odpowiedniej
odlegtosci do wewnetrznej Scianki wykroju 25 wzworze 5, co musi by¢ uwzglednione przy zespawaniu
pomigdzy zworg 5 a sprezyna podpierajacg zwore 6, wtedy zespdt zwory b i sprezyny zwory 6 przedstawia
potfabrykat.

Jesli zespot zwory 5 i sprezyny podpierajacej zwore 6 umieszczony jest przed przyspawaniem w pokrywie
1 we wtasciwym polozeniu, otwory 17 i 18 w narozach 15 i 16 pokrywy 1 stuza do doktadnego ustalenia tego
zespotu, przez co styk 12 otrzymuje wewnatrz okragtego kotnierza 14 pokrywy 1 doktadne potozenie bez
duzego odchYIcnia. Gdy zapewnione jest doktadne polozenie, mozna dokonaé zespawania sprgzyny
podtrzymujacej zwore 6 z pokrywa 1 wewnatrz kol nierza 14.

Padobnie jest przy zespole przedstawionym na fig. 2. Podstawa 1’ sktadajaca sie¢ z czesci zewnetrznej 2
i tarczowej czesci wewnetrznej 3, potaczonych sztywno szklanym pierscieniem 4, stanowi gotowy element.

Aby mozna byto styk 13 umocowac bez duzego odchylenia w przewidzianym miejscu na tarczowej czg$ci
wewnetrznej 3, postugujemy sie znow otworami 17° i 18" znajdujgcyini si¢ w narozach 15° i 16°. Przez to
zapewnia sie, Ze styk 13 umieszcza sie bez duzego odchylenia we wiasciwym miejscu tarczowej czesci
wewnetrznej 3 i we wtasciwym potozeniu do zewnetrznego brzegu 29'.

Jak wynika dalej z fig. 3 dla korcowego montazu zestyku, a wigc montazu pokrywy 1 z podstawq 1’,
pokrywe 1 i podstawe 1’ tak sie na siebie naktada ze obydwie wewnetrzne czesci pokrywy 1 i podstawy 1’ lezg
na sobie. Przy tym za pomocg odpowiednio zainsialowanych w przyrzgdzie (nie pokazanych) kolkoéw, ktére
przechodzg przez otwory 17 i 18 pokrywy 1 i otwory 17’ i 18" podstawy 1’, obydwie te podstawowe jednostki
ustawia sie wzgledem siebie we wtasciwym polozeniu. To ustawienie powoduje, ze obydwa styki 12 i 13 s
ustawione dok tadnie wezgledem siebie jedynie z minimalnym przesunieciem.

Po dokonaniu ustawienia pokrywy 1 wzgledem podstawy 1’ obydwie te jednostki zespawa sig szczelnie na
pierscieniowym kotnierzu 14. Zespawanie na pierscieniowym kotnierzu 14 mozna wykona¢ w znany sposdb, ze
wstepnym lub bez wstepnego przeplukania gazem ostaniajacym w komorze napetnionej gazem ostaniajgcym
albo bez komory jedynie z doprowadzeniem gazu ostaniajacego.
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Na przedstawionym na fig. 3 zamknietym zestyku widoczna jest po stronie pokrywy deformacja
w ksztatcie wgniecenia 19, ktdére jak pokazuje blizej fig. 4, stuzy do ustawienia zwory 5 wzglednie odstepu
pomiedzy stykami 12 i 13. Otwory 17, 18, 17’ i 18’ stuzace do wykonania opisanego wyzej zestyku z bardzo
matg odchytka tolerancji, mozna zastosowaé dla gotowego zestyku jednoczesnie jako otwory do mocowania.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania szczelnego zestyku o ptaskiej obudowie, sktadajacej sie z ptaskiej podstawy
z przepustem ze szkta prasowanego i kopulastej pokrywy, ktéra ma uksztattowana w postaci ptaskiego elementu
Zwore, umocowang za pomoca sprezyny podtrzymujacej zwore, znamienny tym, . Ze zgodnie z procesem
. technologicznym pokrywe (1) mocuje si¢ w otworach ustalajacych (17 i 18) a przygotowany zesp6t, sktadajacy
sie ze zwory’ (5) ipodtrzymujacej zwore sprezyny (6) umieszcza sie 'w wewnetrznej czesci pokrywy (1)
w ustalonej pozycji do otwordw ustalajacych (17 i 18) i zespawa sie¢ w miejscach {21 i 22), przy czym podstawe
(1’) mocuje si¢ w otworach ustalajgcych (17 i 18°) a styk (13) umieszcza sie na ptaskiej powierzchni wewnetrznej
podstawy (1°) w obrebie tarczowej czesci srodkowej (3) w ustalonej pozycji do otworéw ustalajacych (17’ i 18’)
i tak zespawa, ze bok dtuiszy, lub krétszy bok styku (13) lezy réwnolegle do przebiegajacego prostoliniowo
boku (29’) podstawy (1°), przy czym pokrywe (1) i podstawe (1°) mocuje sie doktadnie w otworach ustalajgcych
(17 i 18) pokrywy (1) i w otworach ustalajacych (17’ i 18') podstawy (1’) przez kotki przyrzadu tak, ze pokrywa
(1) i podstawa (1°) ustawione sa swymi wewnetrznymi stronami naprzeciw siebie, a jednoczesnie pokrywe (1)
i podstawe (1°) zbliza si¢ do siebie w potozeniu przyjetym w otworach (17, 18) i (17'i18) przy czym
korzystnym jest przeptukiwanie gazem ostaniajacym, i po osadzeniu pokrywy (1) na podstawie (1’) w pozycji
okreslonej otworami ustalajacymi (17, 18, 17°, 18’) pokrywe (1) zespawa sie z podstawa (1°) za pomocg spawania
pierscieniowego na kotnierzu (14) pokrywy (1) przy czym zespawanie nastepuje w komorze z atmosfera gazu
ostaniajacego lub przy doprowadzeniu strumienia gazu ostaniajacego.
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