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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wyrobu za pomocg spawania kadlubéw
zaworéw wzglednie zasuw lub podobnych
kadlubéw, ktérych czesci, z blachy wytla-
czane, 83 spawane w plaszczyZnie syme-
trycznej majacego powstaé kadluba. Zna-
ny sposéb wyrobu takich zaworéw polega
na spawaniu kadluba lacznie z réwniez
spawanymi z nim wewnetrznymi czeScia-
mi, mp. przegrodami do gniazd np. grzyb-
kéw lub zasuw. Niniejszy wynalazek wy-
rbéznia sie tym, ze najpierw spawa sie
ostone kadluba z czesci blaszanych, przeci-
na jg wzdhluz linii, nie lezagcej na spoinach,
po czym do gotowej ostony zaklada sie
czeSci wewnetrzne i w koficu wykonuje

szwy w celu polaczenia czeSci kadluba w
jedng catos§é.

Sposéb wedlug wynalazku posiada wie-
le zalet i umozliwia wykonanie dobrych
kadlubéw, gdyz mozna wszystkie czeSci
skladowe dostosowaé odpowiednio. Ponie-
waz przy spawaniu ostony kadluba nie
trzeba zwracaé uwagi na czeSci wewnetrz-
ne, moze przeto ona skladaé sie z dwéch
symetrycznych poléwek. Do wykonania jej
potrzebne sg wiee tylko dwie poléwki tlo-
czone. Dzigki temu zmniejsza si¢ nie tyl-
ko koszty wykonania narzedzi ttocznych
lecz ponadto upraszcza pasowanie. Z
dwéch poléwek, polgczonych za pomoca
spawania w najlepiej pionowej plaszczyz-
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_nie symetrycznej, osiaga sie pod kazdym
wzgledem nalezyty kadtub. Kadlub taki
przecina sie w innej niz spoina plaszczyz-
nie, po czym zaklada sie¢ przygotowane
wewnetrzne czeSei skladowe i spawa sie
ostatecznie wszystko w jedna caldéc’. _

Rysunek przedstawia przyklady wy-
konania kadlubéw zaworéw wedlug \W__yna-
lazku, przy czym fig. 1 — 8 przedstawia-
ja kadluby zaworéw, a fig. 9 — 16 — ka-
dluby zasuw. Fig. 1 przedstawia wytlo-
czong potéwke ostony kadluba, spojong z
druga symetryczng polowksy, tworzace
lacznie ostone kadluba zaworu; fig. 2 —
kadlub zaworu, polaczony za pomoca spa-
wania, w Srodkowym przekroju poprzecz-
nym; fig. 3 — kadlub zaworu, przeciety
adpowiednio do 7przegrody gniazdowej;
fig. 4 — kadlub z przegroda gniazdowa
w przekroju podluznym; fig. 5 — tenze
kadlub w przekroju poprzecznym wedlug
linii V V na fig. 4; fig. 6 — spoine
obu potowek kadluba i przegrody gniaz-
dowej w przekroju poprzecznym w wigk-
szej podzialce; fig. 7 — w taki sam spo-
s6b wykonany kadlub zaworu z ukodnag
przegroda gniazdowa w przekroju podiuz-
nym. fig. 8 — poléwke tego zaworu z bla-
chy, wytloczong w widoku; fig. 9 — po-
lowke plaskiego kadluba zasuwy wytlo-
czong z blachy; fig. 10 — kadlub tejze,
wykonany z dwéch polaczonych poléwek,
w przekroju poprzecznym; fig. 11 — roz-
ciety kadlub w widoku z przodu; fig. 12
kadlub z zalozonymi i spawanymi gniaz-
dami uszczelniajgcymi 1  kolnierzami w
przekroju wedtug linii XII — XII na fig.
13; fig. 13 — ten sam kadlub w przekro-
ju wedtug linii XIII — XIII na fig. 12;
fig. 14 — kadlub zaworu, wykonany we-
dlug odmiany sposobu i fig. 15 caly ka-
dlub z zalozonymi prowadnicami zasuwy
czeSciowo w przekroju, a fig. 16 — prze-
kréj szwu, spawanego wedtug linii XVI —
XVI na fig. 15.

Wytloczone z blachy potéwki 1, (fig. 1,

2 i 8) laczy sie za pomoca spawania. Two-
rza one ostone kadluba zaworu, przy czym
powstata spoina 3 znajduje sie w piono-
wej plaszczyznie symetrii tej oslony.

Przed spojeniem poléwek I oznacza sie
wewnatrz i zewnatrz ostony 1 za pomoca
szablonu miejsce._przegrody 4 na gniazdo
(fig. 4) i 5 (fig. 7), a mianowicie odpo-
wiednio do jej ksztaltu i grubo$eci. Miej-
sce to oznaczone jest w oslonie wedlug
fig. 1 linig 6, a wedlug fig. 8 — linig 7.
W niektérych miejscach miedzy tymi li-
niami wierci sie otwory 8 i 9.

Te otwory 8 (fig. 1) i 9 (fig. 8) uwi-
doczniaja takze na zewnetrznej stronie
ostony przebieg linii przegrody. Wedlug
tych linii przecina sie ostone wedlug fig.
3 na dwie czeSci 10 i 12, np. za pemoca
palnika acetylenowego, lecz mozna réw-
niez uskutecznié to za pomoca frezowania.

Brzegi 13, 14 czeSci oslony zostajg
ukoénie Sciete, najlepiej za pomocg szlifo-
wania. Linie 6, 7 okreSlaja przy tym za-
sieg szlifu, wobec czego brzegi 13, 14 cze-
Sci ostony po zalozeniu przegrody 4 na
gniazdo maja odstep, odpowiadajacy gru-
boSci tej przegrody. Tak réwniez trasuje
sie sama przegrode 4 i Scina si¢ uko$nie
jej brzegi. Otwarty na zewnatrz, powsta-
1y po zlozeniu ostony z przegroda zlobek
wypelnia sie metalem (fig. 6), na skutek
czego uzyskuje sie przenikajaca do wne-
trza ostony beznaganng spoine 15. Celem
unikniecia wylania sie¢ metalu do wnetrza
kadluba mozna na stykach cze$ci ostony
zastosowaé uszczelki 16 z masy ogniotrwa-
lej.

Kryzy 17, 18, 19 moga byé spawane
z ostong przed zalozeniem przegrody 4 na
gniazdo.

Tak samo jak kadluby do zaworéw
moga byé spawane réwniez z dwéch wy-
tloczonych poléwek blaszanych kadluby
do zasuw wedlug fig. 9 — 16. Wytloczone
poléwki 20 (fig. 9 i 10) laczy sie spoina
21, wykonana w pionowej plaszczyzinie.



Przez wykonanie przeciecia poprzecznego
22 zostaje ostona rozdzielona na dwie cze-
§ci: wlaSciwg oslone zasuwy 23 (fig. 11)
i kaptur 24. Wlasciwg ostone 23 zaopatru-
je sie na bokach w otwory 25 do zaloze-
nia kréccy. Te otwory mogg byé réwniez
wykonane przed rozcieciem ostony. Na
waskich bokach wlasciwej ostony 23 przy-
mocowuje sie za pomocg spawania pro-
wadnice 26 zasuwy.

Przed wprowadzeniem kréécy 27 do
kadluba, przymocowuje si¢ na nich pier-
Scienie uszczelniajace 28 za pomocg spoin
29. Moga one byé réwniez w inny sposéb
przymocowane, np. przez wkrecenie. Sre-
dnica otworu 25 jest tak duza, ze kréciec
27 z pierScieniem uszczelniajacym 28 mo-
ze byé wsuniety z zewnatrz.

Z wlasciwg ostong 23 zasuwy polaczo-
ny jest kolnierz 31 za pomoca obwodowej
spoiny 32. Kolnierze 33, 34 sa polaczone
kapturem 24 za pomoca obwodowych
spoin 35, 36. Réwniez kolierze 37 kré6é-
c6w 27 s3 najlepiej spawane.

W przykladzie wykonania wedlug fig.
14 — 16 przyjmuje sie, ze dwie wyttoczo-
ne polowki 20 oslony nie sg polgczone nie-
przerwanym szwem. Spawa sie najpierw
kaptur 24 i w dolna cze$é 38 ostony (fig.
15), przy czym powstajg szwy 38, 40 W
plaszezyznie symetrycznej tej ostony (fig.
14). Na odcinku 41 nie ma na razie po-
laczenia. To polaczenie zostaje wykonane
dopiero po oddzieleniu kaptura 2/ przez
poprzeczne przeciecie 22 ostony i zaloze-
niu prowadnic 26. Prowadnice zostaja na-
stepnie polaczone z poléwkami kadluba
przez wykonanie zewnetrznej spoiny 42.

Zastrzezenia patentowe,

1. Sposéb wyrobu spawanych kadtu-
béw zaworéw, zasuw lub podobnych ka-
dlubéw, utworzonych z wytloczonych z
blachy poléwek, ktére spojone s3 w pla-
szczyzZnie symetrii majacych powstaé ka-
dlubéw, znamienny tym, ze po spojeniu

tloczonych poléwek ostony kadluba rozei-
na sie te ostong wedlug linii, nie pokrywa-
jacej sie ze spoing, po czym zaklada sie
czeSci wewnetrzne kadluba i wreszcie spa-
wa tak rozciety kadlub w jedng calosé.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1 w zasto-
sowaniu do wyrobu kadlubéw zaworéw,
znamienny tym, ze po spojeniu ttoczonych
potéwek ostony, wewnatrz ktérych wy- .
trasowane jest miejsce przegrody (4
wzglednie 5) na gniazdo zaworu, rozcina
sie ja odpowiednio do tego miejsca na
dwie cze$ci(10 i 12), nastepnie zaklada
przegrode (4 wzglednie 5) miedzy dwie-
ma czeSciami (10 i 12) ostony kadluba
i wreszcie laczy te czeSci (10 i 12) oraz
przegrode (4) wspélnie w jedna calo$é za
pomocg obwodowe] spoiny.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 w zasto-
sowaniu do wyrobu kadlubéw zasuw, zna-
mienny tym, Ze po spojeniu ttoczonych
potéwek .(20) ostony odcina sie od niej po-
ziomo kaptur (24), a nastepnie w pozo-
stalej wlasciwej oslonie (23) zasuwy za-
klada sie prowadnice (26).

4. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 3, zna-
mienny tym, ze w wyciete otwory (25)
ostony zasuwy wklada sie krééce (27)
z pierScieniami uszczelniajgcymi (28)
i laczy sie je z oslong kadluba za pomoca
spoin (30).

5. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 3,
znamienna tym, ze tloczone poléwki (20)
spawa sie tylko wzdluz majacego powstaé
kaptura (24) i w dolnej czeSci oslony (38)
w pionowej plaszczyznie symetrycznej,
przerywajac spoine w obrebie prowadnic
(26), ktére w tych miejscach laczy sie z
ttoczonymi polowkami (20) za pomoca
dodatkowo wykonanych spoin (42).

B. R. A. S. A.

Brevetti Robinetterie
Autosaldate Soc. An.
Zastepca: inz. F. Winnicki,
rzecznik patentowy.
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