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Przedmiotem niniejszego wynalazku zwlaszcza do zaworéow na wysokie cisnie-

jest wyréb kadtubow zaworowych z czesci
rurowych.

Gléwnym celem wynalazku jest sposéb
wyrobu kadlubéw zaworowych, wytrzyma-
lych na wysokie cisnienie i (albo) odpor-
nych na nadzeranie i korozje, z czesci rur
walcowanych, wyginanych i spawanych lub
tez bez szwu, przy czym walcowane ruro-
we czesci nadaja sie zwlaszcza do duzych
kadlubow zaworowych lub zaworéw wy-
trzymalych na nadzeranie i korozje, nato-
miast kadluby zaworowe wykonane z ka-
walkéw rurowych bez szwu nadaja si¢

nie.

Wedtug wynalazku kadluby zaworowe
wytwarza sie przez spawanie pewnej licz-
by odpowiednio przycietych kawatkow ru-
rowych, ktére moga by¢ cylindryczne lub
moga mie¢ zwezone albo rozszerzone kori-
ce, lub tez moga posiada¢ jeden koniec
zwezony, a drugi rozszerzony, przy czym
tak wykonane kadluby zaworowe zaopa-
truje sie w niezbedne otwory, nad ktérymi
umieszcza si¢ inne rurowe czesci, np. szyj-
ke, krociec zaworu lub gniazdo zaworowe,
przy czym szyjke lub kréciec zaworu, kto-



re moga byé réwniez wykonane z kawal-
kow rurowych, sa przyppjone do tych otwo-
row. Kadlub zawofowy, wykonany w ten
sposob,  wykaricza ‘sie néstepnie w znany
sposéb.

Dalsze szczegoly wynalazku objasniaja
- zalaczone rysunki, na ktérych fig. 1. — 3
przedstawiaja trzy posrednie pétwyroby
owalnego kadluba zaworowego (bez szyjki)
z odcinkéw rurowych bez szwu, fig. 4 — 6
potwyroby odmiennie wykonanego owalne-
go kadluba zaworowego z lejkowatych cze-
§ci rurowych, fig. 7 — przekréj podluzny,
uwidoczniajacy umieszczenie przegrody z
gniazdem zaworowym w kadlubie zaworo-
wym wedlug fig. 3 lub 6, fig. 8 wskazuje
szyjke zaworowa wykonana z kawalka ru-
ry, fig. 9 — przekréj zaworu wedlug fig. 7,
do ktérego przypojona jest szyjka, wyko-
nana wedlug fig. 8, fig. 10 — widok owal-
nego kadluba zaworowego przed wykon-
czeniem, fig. 11 i 12 wyjasniaja wyrob cy-
lindrycznego kadluba zaworowego, podob-
nie jak na fig. 1 — 3, fig. 13 i 14 wyjasniaja
wyréb cylindrycznego kadluba zaworowe-
go wedtug fig. 4 — 6, fig. 15 przedstawia
przekréj kadluba zaworowego z nachylona
szyjka i uwidocznia umocowanie gniazda
zaworowego, fig. 16 — 21 przedstawiaja
szes¢ zwyklych postaci kadluba zaworo-
wego, wykonanych sposobem wedlug wy-

nalazkuy, i fig. 22 — przekréj zaworu zwrot-

nego.

Korzystny sposéb wyrobu kadtubéw
zaworowych z tulei spawanych bez szwu
wedtug fig. 1 — 3 polega na tym, ze tuleja
A zostaje ogrzana do czerwonosci, a jej
korice zostaja zdlawione w odpowiedniej
prasie, tak iz zostaje utworzony kadlub A’
o dwéch zwezeniach B — B* wedlug fig.
2 i 11, Tak uksztaltowany kadlub zostaje
wyciety odpowiednio w rozszerzonej czesci
A’ tak, iz tworzy sie otwor C (fig. 3) lub C*
(fig. 12) w celu umieszczenia wewnetrznych
zaworowych czesci.

Na duze zawory lub zawory ze specjal-

nych tworzyw, odpornych na korozje, na
inne zawory, pracujace w specjalnych wa-
runkach, jest lepiej stosowaé¢ lejkowate
czeséci blaszane (fig. 4 lub 13), przy czym
jedna lejkowata czesé stanowi polowe ka-
dluba zaworowego A“ z odpowiednim zwe-
zeniem B“. Takie lejkowate czesci zostaja
zaopatrzone w wyciecie C* (fig. 5) i spojo-
ne parami (fig. 6).

Do kadtuba zaworowego, wykonanego w
ten sposéb, wklada si¢ przegrode D, zaopa-
trzona w krociec S na gniazdo zaworowe, i
spawa si¢ z kadlubem zaworowym A‘ lub
A" (fig. 7).

Po umieszczeniu gniazda zaworowego
(nieprzedstawionego na rysunku) przypawa
sie do otworu C (fig. 3) lub C*, C* (fig. 6)
szyjke E — F (fig. 8), wykonana z tulei
(fig. 9 i 10).

Kadlub nastepnie zostaje wykoriczony
przez przypojenie zwyklych kotnierzy G —
G’ do zwezen B, B’ lub B“, B { umieszcze-
nie zwyklych stalych czesci, nieprzedsta-
wionych na rysunku.

Kadtuby cylindryczne z nachylona
szyjka (fig. 11 — 15) wykonywa sie opi-
sanym sposobem z tym wyjatkiem, ze szyj-
ke E wykonywa si¢ z lejkowatej czesci po-
dobnie jak jedna z poléwek kadluba zawo-
rowego, jednak na brzegu ta czesé jest wy-
cigta, tak ze pasuje do otworu C‘ kadluba
zaworowego A’ lub A”, A”. W takim ka-
dtubie gniazdo zaworowe S umieszcza sig
najlepiej na metalowej obsadzie E, wlo-
zonej przedtem i umocowanej wewnatrz
kadluba A°.

Fig. 16 przedstawia widok z géry i cze-
$ciowy przekréj kadtuba zaworu suwako-
wego, wykonanego w sposéb wedlug wyna-
lazku i opisanego w zwiazku z fig. 1 — 9,
lecz réznigcego sie tylko ksztaltem cze-
§ci A’

Fig. 17 przedstawia kadlub zaworu
zwrotnego z kréécami kolnierzowymi B’ i
F, umocowanymi prostopadle wzgledem
siebie. Oczywiscie, zawér ten moze byé



wykonany w taki sam sposéb, jak zawér
wedtug fig. 1 — 10, z ta réznica, ze zwe-
Zenie F nie stanowi szyjki na wrzeciono
zaworu, lecz krociec rurowy. Kréciec B
moze byé zamknigty tarcza lub w inny

sposob albo potaczony z rura.

Fig. 18 przedstawia ‘odmienna postaé

owalnego kadluba zaworowego, podobnego
‘do przedstawionego na fig. 10, w ktérym

jednak szyjka cylindryczna jest scieta kli-
nowato w celu dopasowania do odpowied-
nio wycietego otworu kadluba zaworowe-
go A”, A,

Fig. 19 przedstawia kadlub zaworu su-
wakowego, wykonany w sposéb podobny,
jak kadtub wedtug fig. 18.

Fig. 20 i 21 przedstawiajag dwa odmien-
ne kadluby zaworu suwakowego z cylin-
drycznej czesci rurowej. W tej postaci
wykonania wlasciwy kadlub zaworu jest
wykonany jako jedna calosé z szyjka F*, a
krééce B sg przypojone do przeciwlegtych
otworéw w kadlubie zaworowym w sposéb

podobny, jak szyjka w opisanej poprzednio’

postaci wykonania. Kadlub zaworowy na
swym dolnym koricu moze byé zamkniety
przez zdlawienie czeéci rurowej, jak w
miejscu S na fig. 20, lub przez przypoje-
nie denka Q (fig. 21).

Fig. 22 przedstawia wreszcie przekréj
wewngetrznego urzadzenia zaworu zwrotne-
go o przeciwleglych kroécach. W tej po-

staci wykonania szyjka F posiada na prze- -

dluzeniu gniazdo S’ zaworu zwrotnego V',
Podobne wewnetrzne przedtuzenie moze
byé stosowane réwniez do zaworu zwrot-
nego, przedstawionego na fig. 17,

Sposéb wedtug wynalazku moze byé,
oczywiscie, stosowany do wyrobu w réz-
nych odmianach kadlubéw bez odbiegania
od zasady podstawowej. A wiec np. w
szczegélnych przypadkach kadlub zawo-
rowy moze byé wykonany wylacznie z cy-
lindrycznych czesci lub tez cylindryczne
cze$ci moga byé na swych koricach zdla-
wione w odpowiedni sposéb, np. w przy-

padkach kadlubéw, przedstawionych na
fig. 20 i 21, tak samo jak opisano w zwiaz-
ku z fig. 41 13.

Zastrzezenia patentowe..

1. Sposéb wyrobu kadlubéw zaworo-
wych z czesci rurowych, znamienny tym,
ze z czesci rurowych wytwarza si¢ wydra-
zony narzad cylindryczny, zaopatrzony w
odpowiedni otwér, przez ktoéry nastepnie
wprowadza i umocowuje si¢ wewnetrzng
przegrode z gniazdem zaworowym, po
czym na wspomnianym otworze przypawa
sie¢ szyjke (F, E).

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, Ze narzad cylindryczny
wytwarza si¢ z kawalka rury o zwezonych
koricach, przy czym otwér wycina sie w
szerszej cze$ci narzadu.

3. Odmiana sposobu wedlug zastrz, 1,
znamienna tym, Zze dwie blaszane lejkowa-
te czesci (A", B*) zaopatruje si¢ kazda w
krawedziowe zasadniczo pétkoliste wycie-
cie (C°), nastepnie spaja te czesci krawe-
dziami tak, iz wskazane wyciecia tworzg
jeden kolisty otwér, przez ktéory wklada si¢
i umocowuje stala przegrode z gniazdem,
po czym przypawa si¢ nad wskazanym
otworem szyjke oraz w razie potrzeby kol-
nierze (fig. 6, 10, 14, 15).

4, Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tym, Ze na szyjke kadluba bierze
si¢ cylindryczny kawalek rury i roztlacza
ja na jednym korcu do wielkosci otworu
szyjkowego w kadtlubie.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tym, ze przegrode z gniazdem (S)
umocowuje si¢ na obsadzie {T), wprowa-
dzonej do kadtuba zaworowego i umocowa-
nej w nim,

6. Sposéb wedtug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, ze otwér szyjkowy w kadlubie
zaworowym wycina si¢ klinowato, szyjka
za$ cylindryczna posiada sw6j wewnetrzny
koniec $cigty klinowato (fig. 18 i 19).



7. Odmiana sposobu wyrobu kadtubéw
zaworéw zwrotnych wedlug zastrz. 1 — 6,
znamienna tym, Ze przegroda wewngtrzna
z gniazdem stanowi przedluzenie szyjki
(F).

8. Odmiana sposobu wyrobu kadtubow
zaworéw suwakowych wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, ze cylindryczny odpo-
wiednio przyciety kawalek rury zamyka

sie¢ na jednym koncu, po czym zaopatruje
si¢ ten kawalek w dwa srednicowo prze-
ciwlegle otwory, a nad tymi otworami
przypawa sie kroéce (fig. 20 i 21).

Natale Asborno.
Giovanni Battista Asborno.
Zastgpca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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