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Złącze do węży gumowych
^ULIOTtK/J

Urr-H u Plantowego

Przedmiotem wynalazku jest złącze do wysoko¬
ciśnieniowych węży.

Do połączenia odcinków węży wysokociśnienio¬
wych pomiędzy sobą, lub do połączenia końcówek
węży z urządzeniami ciśnieniowymi, hydrauliczny¬
mi itp., stosuje się stalowe złącza. Najczęściej sto¬
sowane złącza składają się z dwóch tulei pomię¬
dzy którymi jest wkręcona końcówka węża. Tuleja
zewnętrzna jest zaopatrzona od wewnętrznej cylin¬
drycznej strony w gwint w który wgniata się od
docisku drugiej wewnętrznej tulei stalowy oplot
gumowego węża. Przy zastosowaniu tego rodzaju
złącza, można uzyskać dobre wskaźniki wytrzyma¬
łościowe, o ile wysokociśnieniowy wąż będzie wy¬
konany z najlepszych materiałów.

Wąż wysokociśnieniowy w znany sposób składa
się z dwóch warstw gumowych pomiędzy którymi
jest umieszczony stalowy oplot. Dla opisanych wy¬
żej złączy, wewnętrzna warstwa musiała być wy¬
konana z gumy bardzo dobrej jakości, odpornej
na ścieranie i pękanie, a stalowy oplot z drutu
z wysokogatunkowej stali tak, aby drut wykazywał
dużą elastyczność i wytrzymałość na rozciąganie.
Tak wykonane węże są bardzo drogie, wymagają
stosowania deficytowych materiałów, a poza tym
tego rodzaju węże są trudno dostępne dla po¬
wszechnego stosowania. Stosowanie zaś węży wyso¬
kociśnieniowych ogólnie dostępnych, wytrzymują¬
cych ciśnienie w wysokości 600 atm, a nawet
700 atm do wyżej opisanych złącz jest niemożliwe
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i wiąże się z wieloma trudnościami. Węże te po¬
mimo, że wytrzymują wysokie ciśnienie czynnika
sięgające nawet 700 atm, nie mogły być dotych¬
czas nigdy wykorzystane do granic swej wytrzy¬
małości, bowiem już przy ciśnieniu 200 atm bądź
zupełnie odrywały się od stalowych złącz, bądź
przy tych złączach powstawały niebezpieczne prze¬
cieki czynnika hydraulicznego. Przyczyną tego jest
gorsza jakość węży, zwłaszcza wewnętrznej warst¬
wy gumy i oplotu stalowego, dla których z ko¬
nieczności musiano stosować mniejszy docisk po¬
między sobą dwóch tulei złącza tak, aby przy
wkręcaniu wewnętrznej tulei nie doprowadzić do
uszkodzenia i rozkruszenia wewnętrznej warstwy

15 gumy. Poza tym oplot w ogólnie dostępnych wę¬
żach nie ulegał pożądanemu załamaniu i zazębie¬
niu się z gwintem wykonanym na wewnętrznej
cylindrycznej części tulei zewnętrznej, a to z po¬
wodu słabszego docisku tulei wewnętrznej przez

20 gumową warstwę węża i z powodu gorszego ga¬
tunku stali jakościowej z jakiego ogólnie są wy¬
konywane oploty węży wysokociśnieniowych. Dal¬
szą poważną przyczyną awarii węży na znanych

2b złączach było przecinanie się np. wewnętrznej
warstwy gumowej na całej długości docisku o sta¬
lowy oplot, który wgniatał się w uzębienie gwin¬
towe zewnętrznej tulei. Uszkodzona wewnętrzna
gumowa warstwa węża poważnie osłabiała wytrzy-

30 małość końcówki węża w złączu i doprowadzała do
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niebezpiecznych przecieków już przy niskich sto¬
sunkowo ciśnieniach czynnika hydraulicznego.
Zwiększenie zaś jakości i wytrzymałości gumowej
warstwy tak aby nie ulegała przecinaniu lub wy¬
kruszeniu przy wkręcaniu wewnętrznej docisko¬
wej tulei złącza, łączyło by się z koniecznością za¬
stosowania drogiego i bardzo trudno dostępnego
gatunku gumy lub innego elastycznego tworzywa.
Dobre jakościowo łączenie węży wysokociśnienio¬
wych np. w coraz szerzej wprowadzanych w prze¬
myśle napędowych układach hydraulicznych, jest
poważnym problemem, trudnym do rozwiązania,
zwłaszcza przy wykorzystaniu ogólnie dostępnych
i tanich węży wysokociśnieniowych tak, aby na
złączu wytrzymywały maksymalne ciśnienie równa¬
jące się wytrzymałości samego węża.

Złącze według wynalazku pozwala na wykorzy¬
stanie ogólnie dostępnych węży wysokociśnienio¬
wych do pełnego maksymalnego ciśnienia czynni¬
ka co jest wielkim osiągnięciem, przy jednoczesnym
zapewnieniu całkowitej szczelności węża na złączu
i zapewnieniu, że końcówka węża nie ulegnie wyr¬
waniu z osadzenia w złączu. Osiągnięto to dzięki
nowej konstrukcji obydwóch elementów zacisko¬
wych tj. wewnętrznej i zewnętrznej tulei złącza,
zmieniającej całkowicie dotychczasową zasadę ukła¬
du sił zaciskających końcówkę węża. Podczas gdy
w dotychczasowym układzie końcówka węża na
całej długości znajdującej się w złączu ulegała
zniekształcającemu dociskowi na uzębionej po¬
wierzchni zewnętrznej tulei, to w nowym układzie,
zniekształceniu i to tylko nieznacznemu ulega sam
koniec węża, a pozostała długość pozostająca w złą¬
czu ulega tylko równomiernemu i nieszkodliwemu
zaciskowi. Dalszą zaletą konstrukcji złącza według
wynalazku jest lepsza technologiczność wykonania,
zwłaszcza tulei wewnętrznej zaopatrzonej w obro¬
towy nagwintowany pierścień łącznikowy i w trud¬
ny do wykonania wielokątny kołnierz zastąpiony
zwykłą nakrętką, za pomocą której wkręca się tu¬
leję przy zakładaniu złącza na końcówkę węża.

Złącze według wynalazku jest uwidocznione na
rysunku w przekroju wzdłuż jego osi.

Złącze składa się z wewnętrznej tulei 1 za¬
opatrzonej w gwint 2 i w odsądzenie 3 za pomocą
którego jest zamocowana do złącza łącznikowa na¬
krętka 4, z nakrętki 5 wkręconej na tuleję 1 za
pomocą gwintu 2 aż do oporu o odsądzenie la,
z zaciskowego pierścienia 6 umieszczonego luźno
na tulei 1 przy nakrętce 5 przy czym pierścień ten
jest zaopatrzony w stożkowe lub półkoliste ścięcie
6a, oraz z nasadki 7 zaopatrzonej w dwa różnej
średnicy cylindryczne wydrążenia 7a i 7b połączone
stożkowym przejściem 7c, przy czym wydrążenie
7a posiada gwint za pomocą którego nakrętką 5
wkręca się do nasadki 7, a wydrążenie 7b ma po¬
wierzchnię gładką na której jest zaciśnięty wyso¬
kociśnieniowy wąż składający się z dwóch gumo¬
wych warstw 8 i 9 i ze stalowego oplotu 10.

Podstawą dobrego zamocowania węża w złączu
wećftug wynalazku jest zaciśnięcie stalowego oplotu
10 pomiędzy stożkowym ścięciem 6a pierścienia 6,
a przejściem 7c łączącym cylindryczne wydrążenia
7a i 7b nasadki 7. Dodatkowe zamocowanie utrzy¬
mujące sztywno końcówkę węża w złączu jest

4
wykonane przez zaciśnięcie wewnętrznej gumowej
warstwy 8 i stalowego oplotu 10 pomiędzy gład¬
kim cylindrycznym wydrążeniem 7b, a wewnętrzną
tuleją 1 częściowo zaopatrzoną w gwint, ułatwia-

5 jacy jednocześnie wkręcanie się tulei 1 przy zamo-
cowywaniu węża w złączu.

Zakładanie końcówki węża wysokociśnieniowego
do złącza według wynalazku odbywa się w sposób
następujący.

io Z końcówki węża najpierw zdejmuje się zewnę¬
trzną gumową warstwę 9 oraz wewnętrzną warstwę
8 na długości stożkowego przejścia 7c w nasadce
7. Uwolniona od zewnętrznej i wewnętrznej warst¬
wy gumy końcówka stalowego oplotu 10 samoczyn-

15 nie się rozszerza. Następnie, przygotowaną końców¬
kę węża umieszcza się w nasadce 7 tak, aby sta¬
lowy oplot uwolniony od zewnętrznej i wewnętrz¬
nej warstwy gumy przylegał do przejścia 7c w na¬
sadce 7. Po włożeniu do nasadki 7 zaciskowego

20 pierścienia 6 najpierw wkręca się do niej nakrętkę
5 tak, aby pierścień 6 zacisnął końcówkę stalo¬
wego splotu na stożkowym przejściu 7c, a następ¬
nie, do nakrętki 5 i węża wkręca się tuleję 1.
Uprzednie silne zaciśnięcie końcówki stalowego

25 oplotu 10 pierścieniem 6 zabezpiecza jednocześnie
przed uszkodzeniem i zsuwaniem się węża z na¬
sadki 7 podczas wkręcania tulei 1. Wkręcanie tulei
1 może odbywać się przez zamocowanie nasadki 7
i nakrętki 5 w odpowiednim urządzeniu, zaopatrzo-

30 nym w automatyczny wyłącznik do zatrzymywania
napędu gdy wąż został już zamocowany w złączu.
Można również okręcanie tulei 1 wykonać za po¬
mocą ręcznych uchwytów, co jednak było by czyn¬
nością bardzo pracochłonną i uciążliwą. Pierścień

35 6 i nasadka 7 powinny być wykonane z miękkiego
stosunkowo materiału tak, aby stalowy oplot 10
węża po dokręceniu tulei 1 został wtłoczony w po¬
wierzchnię przejścia 7c nasadki 7 i w ścięcie 6a
pierścienia 6. Dzięki temu, złącze osadzone jest

40 tak mocno na wężu, że duże siły niszczące wąż
występujące od ciśnienia przepływającego czynnika
nie powodują wyrwania stalowego oplotu 10 za¬
ciśniętego pomiędzy powierzchnią przejścia 7c
a ścięciem 6a pierścienia 6. Dodatkowe zamocowa-

4 nie węża w złączu znajduje się pomiędzy cylin¬
drycznym wydrążeniem 7b, a wewnętrzną tuleją 1,
która częściowo jest zaopatrzona w gwint tworzący
jednocześnie labiryntowe uszczelnienie, zapewnia¬
jące całkowitą szczelność złącza. Połączenie złącza
z dowolnym urządzeniem lub elementem hydrauli¬
ki odbywa się za pomocą łącznikowej nakrętki 4
osadzonej obrotowo na tulei 1 i opierającej się
o odsądzenie 3.

Zastrzeżenie patentowe
55 Złącze do węży gumowych składające się ze skrę¬

conych ze sobą wewnętrznej tulei i nasadki, zna¬
mienne tym, że wewnętrzna tuleja (1) jest zaopat¬
rzona w nakrętkę (5) wkręconą aż do oporu o od¬
sądzenie (la), w zaciskowy pierścień (6) umieszczo-

60 ny na niej luźno przy nakrętce (5) który jest za¬
opatrzony w stożkowe lub półkoliste ścięcie (6a),
oraz w odsądzenie (3) mocujące łącznikową nakręt¬
kę (4), a nasadka (7) jest zaopatrzona w dwa różnej
średnicy cylindryczne wydrążenia (7a i 7b) połączo-

65 ne stożkowym przejściem (7c), w którym za po-
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mocą ścięcia (6a) pierścienia (6) jest zaciśnięta koń- a wydrążenie (7b) ma powierzchnię gładką na któ-
cówka stalowego oplotu (10) węża, przy czym wy- rej jest zaciśnięta tuleją (1) końcówka węża zwła-
drążenie (7a) posiada gwint za pomocą którego szcza stalowy oplot (10) i wewnętrzna gumowa
tuleję (1) z nakrętką (5) wkręca się do nasadki (7), warstwa (8).
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