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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania przytgcza z metalowym krazkiem kotnierza dla
rurociggu z tworzywa sztucznego, zwiaszcza przytgcza bezspoinowego. Przedmiotem wynalazku jest
réwniez przytacze z metalowym krazkiem kotnierza dla rurociggu z tworzywa sztucznego, zwtaszcza
przytagcze bezspoinowe dla ciSnieniowego gazowego rurociggu PE, szczegdlnie do zastosowan w ruro-
ciggach przesytowych gazéw niebezpiecznych, palnych i tworzgcych mieszaniny wybuchowe z powie-
trzem.

Spoiny fgczace odcinki rur stalowych lub potgczenia stalowego kotnierza z odcinkiem stalowej
rury stosowane w rurociggach przesytowych gazéw wybuchowych muszg spetnia¢ wysokie normy ja-
kosciowe, w tym petnego przetopu sgsiadujgcych materiatéw. Wykonywane sg badania radiograficzne
kazdej spoiny, ktére znaczaco wplywajg na koszt produktu koncowego. Wiasciwie wykonana spoina
uniemozliwia dyfuzje gazéw z wnetrza rury przesytowej do otoczenia, gdzie z powietrzem mogg stwo-
rzy¢ mieszanine wybuchowsg.

Istniejg obowigzujgce w branzy gazowniczej standardy wykonywania przytaczy (np. ,Pofgczenia
PE/stal dla gazu ziemnego wraz ze stalowymi elementami do wigczen oraz elementami do przyfgczen’,
Standard Techniczny ST-1IGG-1101:2011, Izba Gospodarcza Gazownictwa, Warszawa 2011; ,Warunki
techniczne projektowania, budowy, nadzoru i odbioru gazociggéw wykonanych z polietylenu”, Karpacka
Spoétka Gazownictwa, Tarndéw 2007), ktoére stawiajg wymogi zaréwno dla uzywanych materiatéw jak
i samego wykonania. Dopuszcza sie stosowanie rur oraz elementéw ksztattowych stalowych o minimal-
nej normatywnej granicy plastycznosci 245 N/mm?, jednak zaleca sie stosowanie rur o minimalnej nor-
matywnej granicy plastycznosci 2900 N/mm?. Dla rur i ksztattek stalowych przeznaczonych do spawania
maksymalny réwnowaznik wegla CEVmax powinien by¢ zgodny z wymaganiami okre$lonymi w Polskich
Normach dla rur przewodowych dla mediéw palnych i nie powinien by¢ wiekszy niz:

- 0,45 dla gatunkow stali z minimalng granicg plastycznosci nie wiekszg niz 360 N/mm?,

— 0,48 dla gatunkéw stali z minimalng granicg plastycznosci réwng lub wiekszg niz 360

N/mm?.

Wszystkie materiaty stalowe, podstawowe i dodatkowe do spawania, uzyte do spawania potgczen
PE/stal oraz elementéw do wigczen i przytgczen muszg posiadaé Swiadectwo odbioru wedtug PN-EN
10204.

Elementy polietylenowe potgczen PE/stal powinny by¢ wykonane z polietylenu PE 100 lub
PE 100-RC w szeregach wymiarowych SDR 11, SDR 17 lub SDR 17,6. Dopuszcza sie stosowanie
polietylenu PE 80. Rury polietylenowe powinny by¢ zgodne z normg PN-EN 1555-2, a rury z polietylenu
PE 100-RC do montazu bez podsypki i obsypki powinny spetnia¢ dodatkowe wymagania dotyczace ich
stosowania w alternatywnych technikach budowy gazociggow.

Zalecane jest w standardzie ST-IGG uzyskanie potgczenia mechanicznego elementu stalo-
wego z elementem polietylenowym, poprzez zainkludowanie czesci stalowej w cze$é polietylenows.
Dodatkowo, na zewnetrznej powierzchni jednego z konncéw elementu stalowego mogg by¢ naciete
rowki. Dopuszcza sie zastosowanie elementdédw posrednich zwiekszajgcych wytrzymatos¢ mecha-
niczng potgczenia.

W potgczeniach PE/stal z tulejg wewnetrzng potgczenie mechaniczne rury stalowej z rurg polie-
tylenowg uzyskuje sie poprzez zastosowanie tulei, ktérej zadanie jest zaci$niecie rury PE. Tuleja we-
wnetrzna moze wystepowaé w dwdch odmianach: jako gtadka lub rozkielichowana i moze by¢ wyko-
nana ze stali lub stopéw metali kolorowych. Dodatkowo, na zewnetrznej powierzchni tulei wewnetrznej
mog3g by¢ naciete rowki.

Znane sg z oferty handlowej przytgcza kotnierzowe dla polietylenowych PE rurociaggdéw gazowni-
czych, wykonane zgodnie z powyzszymi standardami, w ktérych rozwigzano problem potgczenia prze-
wodowych rur stalowych, okreslanych szeregiem $rednic w calach, z rurami polietylenowymi wymiaro-
wanymi metrycznie (w mm). Do wewnetrznej Srednicy rury przeptywowej polietylenowej PE dopasowuje
sie $rednice odcinka | rury stalowej obrébkg mechaniczng lub zwalcowywaniem, na koncu ktérego wy-
konuje sie obwodowe karby i wystepy. Odcinek | rury stalowej wttacza sie do rury polietylenowej PE
i dodatkowo z zewnatrz zawalcowuje sie potgczenie opaskg z tulei metalowej. Do tak uzyskanego po-
faczenia PE/stal, dobiera sie odcinek Il rury stalowej z kotnierzem stalowym. Odcinek | rury stalowej
(zaopatrzonej w odcinek rury PE) spawa sie z odcinkiem Il rury stalowej (zaopatrzonej w kotnierz)
i wszystkie spoiny poddaje sie nieniszczagcym badaniom radiograficznym.
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Z belgijskiego opisu nr BE899666 i angielskiego analogu opisu nr GB2019760B znane jest pota-
czenie dwdch odcinkéw rur, w ktérym metalowa wewnetrzna tuleja rozttoczona jest wewnatrz niemeta-
lowej rury, ktérej zewnetrzna powierzchnia wttoczona jest w pierscieniowe trapezowe wybrania na we-
wnetrznej powierzchni metalowego zewnetrznego odcinka grubosciennej rury lub tulei.

Znane sg przytgcza kotnierzowe, ktére posiadajg kotnierze stalowe potgczone z odcinkami rur
z tworzyw sztucznych, czesto zwane ztgczami PE-stal stuzgcymi do faczenia rurociggéw PE z zespo-
tami stalowymi, w szczegdlnosci stalowymi zaworami.

W opisie PL229517 B1 przedstawione jest kilka rozwigzan konstrukcyjnych przytgczy kotnierzo-
wych rurociggu, zwlaszcza ciSnieniowego gazowego rurociggu PE. Przytgcze w koncowg czesé rury
przesytowej, korzystnie naprezonej od wewnatrz koAicowym odcinkiem tulei, wttoczone ma wystepy
z wewnetrznej powierzchni w poosiowym kanale kotnierza, korzystnie obwodowe w postaci trojkgtnych
lub trapezowych zebdéw z mniejszg, bliskg prostopadtej do osi rury, $ciankg skierowang w kierunku
ptaszczyzny roboczej. Przytgcze ma odlegto$¢ krawedzi rury przesytowej od ptaszczyzny roboczej kot-
nierza mniejszg niz odlegto$¢ tej krawedzi od ptaszczyzny oporowej kotnierza. W poosiowym przeswicie
kotnierza z szyjka, korzystnie z tworzywa sztucznego, ma cylindryczng wkfadke z materiatu 0 wiekszej
twardosci niz twardo$¢ materiatu kotnierza, korzystnie stalowg, przy czym wktadka ma wystepy w po-
staci tréjkatnych lub trapezowych zebdw z mniejszg ptaszczyzng, bliskg prostopadiej do osi skierowa-
nych: na zewnetrznej powierzchni stycznej z powierzchnig kanatu kotnierza w strone ptaszczyzny robo-
czej kotnierza i na wewnetrznej powierzchni stycznej z powierzchnig rury przesytowej w strone pfasz-
czyzny oporowej kotnierza. Korzystnie Scianka rury przesytowej jest przegrodg pomiedzy przestrzenig
przesylowg a potgczeniem kotnierza z rurowym odcinkiem. Korzystnie tuleja na zewnetrznej po-
wierzchni w srodkowej czeSci ma kotnierzyk i wystepy w postaci trojkatnych lub trapezowych zeboéw,
przy czym wystepy po obu stronach kotnierzyka skierowane sg przeciwnie, wiekszg ptaszczyzng
w strone koncow tulei

Znane jest z opisu wzoru uzytkowego PL70601Y1 wariantowe rozwigzanie objete zastrzezeniem
niezaleznym 1. wyzej wymienionego patentu nr PL229517. Ztgcze kotnierzowe do rur o znacznej $red-
nicy ma ptaski kotnierz zawierajgcy otwory do mocowania taczenia kotnierzy i posiada umieszczony
centralnie kanat o dwoch rozmiarach $rednicy przy czym kanat od strony przylgi posiada wiekszg $red-
nice, gdzie w kanale umieszczona jest tuleja zaciskowa o wysokosci wiekszej niz grubosé ptaskiego
kotnierza (i ktérej zewnetrzna Srednica dopasowana jest do kanatu). Na zewnetrznej powierzchni tulei
zaciskowej na wysoko$ci zasadniczo odpowiadajgcej potowie wysokosci kotnierza znajduje sie uszczel-
nienie w formie O-ringu i dalej na zewnetrznej powierzchni tulei zaciskowej na wysokosci odpowiadaja-
cej gornej krawedzi ptaskiego kotnierza znajduje sie naciecie w ktérym umieszczony jest pierscien blo-
kujgcy, natomiast wewnetrzna powierzchnia tulei zaciskowej jest rozwinieta w formie zebdw, i w tuleje
zaciskowg wsunieta jest rura, wewnatrz ktorej wsunieta jest tuleja rozciskowa o rozwinietej powierzchni
zewnetrznej przy czym tuleja rozciskowa ma wysoko$¢ wiekszg niz ptaski kotnierz i zasadniczo zblizong
do wysokosSci tulei zaciskowe;j.

Przy projektowaniu przytgczy PE-stal istotnym ograniczeniem i zarazem problemem jest dobranie
i potgczenie kotnierzy stalowych, z uksztattowanym poosiowym kanatem wymiarowanych $rednicg no-
minalng (dla rur wymiarowanych w calach), do rurociggdéw z tworzyw sztucznych wymiarowanych me-
trycznie na $rednicy zewnetrznej. Z tego wzgledu, dla niektérych zestawdéw Srednic kotnierz stalowy-
-rurocigg PE ksztattowano odcinki rur stalowych przyspawanych do kotnierza poprzez zwalcowywanie
ich na $rednicy.

Celem opracowania wynalazkéw jest wyeliminowanie powyzszego ograniczenia i badan jakosci
spoin tgczacych elementy dopasowywujgce wymiary do rurociggdéw przesytowych gazu, przez ktére gaz
z wnetrza przestrzeni przesytowej przy ewentualnej korozji otoczenia spoiny, mégtby dyfundowac na
zewnatrz i stwarzaé zagrozenie wybuchem. Optymalnym bytoby, przy wyeliminowanym kontakcie sta-
lowych kotnierzy z przestrzenig przesytowg gazu, uproszczenie procesu technologicznego wytwarzania
przytagcza bezspoinowego z obnizeniem kosztu koncowego oraz zmniejszenie naprezen w konstrukgciji
przytagcza w sytuacji oddziatywania sit poprzecznych na rurociag.

Istota rozwigzania.

W sposobie wytwarzania przytgcza z metalowym pierécieniem kotnierza dla rurociggu z tworzywa
sztucznego, zwtaszcza przytagcza bezspoinowego, polegajgcego na wttoczeniu powierzchniowej war-
stwy rury z tworzywa sztucznego w wykonane wczes$niej wybrania pomiedzy karbami na powierzchni
przelotowego poosiowego kanatu w skrawanym kotnierzu poprzez tuleje, zaopatrzong ewentualnie
w karby na zewnetrznej powierzchni i rozttoczong wewnatrz rury z tworzywa sztucznego, istotg jest, ze
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w odkuwce stalowej, odlewie zeliwnym kotnierza lub ksztatce z materiatu kompozytowego, w ktérych
dtugosé poosiowego kanatu jest wieksza od grubo$ci pierscienia kotnierza z przylga, na etapie prefa-
brykacji skrawa sie cze$¢ powierzchni zewnetrznej i wykonuje sie poosiowy kanat z przeswitem o wy-
miarze d = Dz*?%/.4, przy czym Dz jest wymiarem zewnetrznej $rednicy przesytowej rury w typoszeregu
rur z tworzywa sztucznego, nastepnie ksztattuje sie poosiowy kanat i skrawa sie wybrania, korzystnie
wybrania o zmiennej gtebokosci wzgledem wymiaru d na dtugosci poosiowego kanatu, po czym wsuwa
sie do poosiowego kanatu odcinek przesytowej rury z tworzywa sztucznego o zewnetrznej Srednicy Dz
i tuleje do wnetrza rury z tworzywa sztucznego, ktorg to tuleje tloczy sie wewnatrz, korzystnie rozttacza
sie trzpieniem z powierzchnig zbiezng do osi, od strony przylgi kotnierza. Korzystnie obrabia sie odkuwki
stalowe wytworzone dla uksztattowania kotnierzy z szyjkg, kotnierzy nasuwanych lub kotnierzy tulejo-
wych, najkorzystniej objetych normami technicznymi. Korzystnie przy ksztattowaniu poosiowego kanatu
zmniejsza sie przy krawedzi po stronie przeciwlegtej do przylgi oddziatywanie karbu na powierzchnie
rury z tworzywa sztucznego, przy czym zwieksza sie stopniowo $rednice kanatu wzgledem wymiaru d
lub wykonuje sie sfazowanie jego krawedzi.

Przytgcze z metalowym krgzkiem kotnierza dla rurociggu z tworzywa sztucznego, zwtaszcza przy-
facze bezspoinowe dla ciSnieniowego gazowego rurociggu PE, posiada kotnierz o dtugosci poosiowego
kanatu wiekszej od grubosci krgzka kotnierza z przylgg, do ktérego zamocowany jest odcinek przesyto-
wej rury z tworzywa sztucznego naprezony od wewnatrz tulejg, ewentualnie z co najmniej jednym ob-
wodowym tréjkatnym lub trapezowym rowkiem ksztattowym w postaci zastrzatéw na zewnetrznej po-
wierzchni tulei metalowej, dociskajgcg zewnetrzng powierzchnie odcinka rury przesytowej do po-
wierzchni obwodowych wybran i/lub wystepdw na powierzchni poosiowego kanatu w kotnierzu. Przy
czym w powierzchnie koAcowej czesci przesytowej rury, naprezonej od wewnatrz tulejg, wttoczone ma
wystepy z powierzchni poosiowego kanatu w kotnierzu. Przytgcze ma z odkuwki stalowej, odlewu zeliw-
nego lub z ksztattki kompozytowej jako potproduktdéw kotnierza z tulejg wyskrawany ksztatt kotnierza 2
ze $rednicg d prze$witu kanatu 3 w kotnierzu 2 na wymiar d = Dz*?%/4 najblizszy Dz*'/+0,1, gdzie Dz jest
wymiarem zewnetrznej Srednicy przesytowej rury 4 w typoszeregu rur z tworzywa sztucznego. W po-
wierzchni kanatu 3 wykonane sg wybrania 30, korzystnie 0 znanym ksztatcie w ptaszczyznie rownolegtej
do ptaszczyzny przylgi 2a. Korzystnie ma w wybraniach 30 wypraski kotnierza 2, 66 zamocowany co-
najmniej jeden pierscien metalowy 67, korzystnie stalowy pierécien sprezynujgcy w postaci tarczy roz-
preznej. Korzystnie ma sfazowang krawedz kanatu 3 i/lub zwiekszajgcg sie stopniowo $rednice df ka-
natu 3 po stronie 2b przeciwlegtej do przylgi 2a do wymiaru wiekszego od wymiaru $rednicy Dz przesy-
towej rury 4. Korzystnie przytgcze ma w czesci pomiedzy koncami kanatu 3 profil K krzywoliniowy
w przekroju poosiowym, korzystnie luku £. Opcjonalnie ma profil K kanatu 3, w ktérym wykonane sg
wybrania 30, zmieniajacy sie liniowo od $rednicy mniejszej d4 po stronie 2b przeciwlegtej do przylgi 2a
do $rednicy wiekszej d» przy krawedzi po stronie przylgi 2a kotnierza 2. Korzystnie ma w czeSci pomie-
dzy koncami kanatu 3 wybrania 30 wykonane promieniem wiekszym niz przy koncach kanatu 3. Ko-
rzystnie ma wybrania 30 w powierzchni kanatu 3 wykonane po luku obwodowym 31 na czesSci obwodu.
Opcjonalnie ma wybrania 30 w powierzchni kanatu 3 wykonane po linii Srubowej 32 i co najmniej jedno
znane wybranie obwodowe 33. Korzystnie przytgcze ma tuleje 5, ktérej Srednica dk krawedzi zewnetrz-
nej na jednym koncu 51 jest mniejsza od $rednicy wewnetrznej Dw przesytowej rury 4. Korzystnie kra-
wedz 11 czesSci zamocowanej 10 rury przesytowej 1 w kanale 3 wystaje poza powierzchnie przylgi 2a
kotnierza 2.

Nieoczekiwanie okazato sie, ze poprzez zmiane procesu technologicznego wytwarzania przytg-
cza i zaprojektowanie konstrukcji przytacza wykonywanego nie jak wczeséniej z kotnierzy metalowych
jako produktéw normatywnych, lecz z potproduktédw (odkuwek, odlewow, wyprasek, ktére majg naddatki
do obrébki skrawaniem), wytworzono przytgcza kotnierzowe z gtebszymi wybraniami, normatywnymi
otworami pod Sruby potgczeniowe i przylgami kotnierzy, ktére majg wiekszg wytrzymatos$é na potgczeniu
(na wyrwanie rury przesytowej) rébwniez przy zginaniu rury przesytowej (- przy oddziatywaniu sit po-
przecznych na odcinek rury przesytowej) niz rura przesytowa na zerwanie sitg poosiowg. Nieoczekiwa-
nie stwierdzono réwniez, ze wyeliminowanie oddziatywania karbu na krawedzi kotnierza, poprzez jego
odsuniecie od powierzchni rury przesylowej, wptywa istotnie na wytrzymato$¢ potgczenia w krétszym
kanale koftnierza, bez tulei przymocowanej, szczegoélnie spoing. Przy badaniach wytrzymatosci na zgi-
nanie odcinka rury przesytowej w przytgczu nie odnotowano zmian w materiale rury przesytowej powo-
dowanych we wczeséniejszych konstrukcjach karbem na krawedzi kotnierza

Przytgcze w kilku wariantach przedstawione zostato na rysunku, w ktérym Fig. 1 ukazuje p6twi-
dok-potprzekréj kotnierza z kanatem wyprofilowanym po luku, Fig. 2 — potwidok-pétprzekréj przytagcza,
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w ktérym krawedz rury przeptywowej rozttoczona jest w kotnierzu wytworzonym z odkuwki z krétkg tu-
lejg i sfazowang krawedzig na $rednice wiekszg niz zewnetrzna Srednica rury przeptywowej rozttoczonej
w kanale, Fig. 3 — potwidok-potprzekréj przytgcza, w ktérym krawedz rury przeptywowej rozttoczona jest
w kotnierzu wytworzonym z odkuwki z szyjka, Fig. 4 — pétwidok-pétprzekrdj przytacza, w ktérym profil
kanatu wykonany jest po tuku, Fig. 5 — szczeg6t w powiekszeniu z Fig. 4, Fig. 6 — szczegdt profilu kanatu
przed wykonaniem obwodowych wybran w jego powierzchni, Fig. 7 — potwidok-pétprzekrdj przytgcza
z profilem kanatu wykonanym po linii krzywej, o wiekszej $rednicy po stronie przylgi kotnierza, Fig. 8 —
szczego6t w powiekszeniu z Fig. 7, Fig. 9 — szczeg6t ukazujacy profil kanatu dla przytgcza z Fig. 7 i Fig. 8.
Fig. 10 — ukazuje kotnierz kompozytowy z metalowymi pierscieniami zamocowanymi w obwodowych
wybraniach kanatu i na $rednicy otworéw przytgczeniowych, za$ Fig. 11 — potwidok-pétprzekréj poo-
siowy przez przyfgcze z kotnierzem kompozytowym. Fig. 12 ukazuje przytgcze z kanatem zaopatrzonym
w wybrania wykonane po fuku obwodowym i w wybrania obwodowe, za$ Fig. 13 ukazuje przekréj poo-
siowy przez przytgcze z kotnierzem z kanatem zaopatrzonym w wybrania wykonane po linii Srubowej
i w wybrania obwodowe.

W sposobie wytwarzania przytgcza z metalowym krazkiem kotnierza dla rurociggu z tworzywa
sztucznego, zwtaszcza przytacza bezspoinowego, polegajgcego na wttoczeniu powierzchniowej war-
stwy rury z tworzywa sztucznego w wykonane wczes$niej wybrania pomiedzy karbami na powierzchni
przelotowego poosiowego kanatu w skrawanym kotnierzu poprzez tuleje, zaopatrzong ewentualnie
w karby na zewnetrznej powierzchni i rozttoczong wewnatrz rury z tworzywa sztucznego, istotg jest, ze
w odkuwce stalowej, odlewie zeliwnym kotnierza lub ksztatce z materiatu kompozytowego, w ktérych
dtugos$é poosiowego kanatu jest wieksza od grubosci krgzka kotnierza z przylgg, na etapie prefabrykacii
skrawa sie cze$¢ powierzchni zewnetrznej i wykonuje sie poosiowy kanat z prze$witem o wymiarze d =
Dz*?%/.4, przy czym Dz jest wymiarem zewnetrznej $rednicy przesytowej rury w typoszeregu rur z two-
rzywa sztucznego, nastepnie ksztattuje sie poosiowy kanat i skrawa sie wybrania, korzystnie wybrania
0 zmiennej gtebokosSci wzgledem wymiaru d na diugosci poosiowego kanatu, po czym wsuwa sie do
poosiowego kanatu odcinek przesytowej rury z tworzywa sztucznego o zewnetrznej Srednicy Dz i tuleje
do wnetrza rury z tworzywa sztucznego, ktérg to tuleje ttoczy sie wewnatrz, korzystnie rozttacza sie
trzpieniem z powierzchnig zbiezng do osi, od strony przylgi kotnierza. Korzystnie obrabia sie odkuwki
stalowe wytworzone dla uksztattowania kotnierzy z szyjkg, kotnierzy nasuwanych lub kotnierzy tulejo-
wych, najkorzystniej objetych normami technicznymi.

Korzystnie przy ksztattowaniu poosiowego kanatu zmniejsza sie przy krawedzi po stronie prze-
ciwlegtej do przylgi oddziatywanie karbu na powierzchnie rury z tworzywa sztucznego, przy czym zwiek-
sza sie stopniowo $rednice kanatu wzgledem wymiaru d lub wykonuje sie sfazowanie jego krawedzi.

W ujawnionym rozwigzaniu przytgcze posiada kotnierz 2 o dtugosci poosiowego kanatu wiekszej
od grubosci pierscienia kotnierza z przylgg, do ktérego zamocowany jest odcinek przesytowej rury z two-
rzywa sztucznego naprezony od wewnatrz tulejg, ewentualnie z co najmniej jednym obwodowym tréj-
katnym lub trapezowym rowkiem ksztattowym w postaci zastrzatédw na zewnetrznej powierzchni tulei
metalowej, dociskajacg zewnetrzng powierzchnie odcinka rury przesytowej do powierzchni obwodo-
wych wybran i/lub wystepdw na powierzchni poosiowego kanatu w kotnierzu, przy czym w powierzchnie
koncowej czesci przesytowej rury, naprezonej od wewnatrz tulejg, wttoczone ma wystepy z powierzchni
poosiowego kanatu w kotnierzu, charakteryzuje sie tym, ze ma z odkuwki stalowej, odlewu zeliwnego
lub z ksztattki kompozytowej jako potproduktdédw kotnierza z tulejg wyskrawany ksztatt kotnierza 2 ze
$rednicg d przeswitu kanatu 3 w kotnierzu 2 na wymiar d = Dz*?°/,4 najblizszy d = Dz*'/+0,1. gdzie Dz
jest wymiarem zewnetrznej Srednicy przesytowej rury 4 w typoszeregu rur z tworzywa sztucznego, przy
czym w powierzchni kanatu 3 wykonane sg wybrania 30, korzystnie 0 znanym ksztatcie w ptaszczyznie
réwnolegtej do ptaszczyzny przylgi 2a. Korzystnie ma w wybraniach 30 wypraski kotnierza 2, 66 zamo-
cowany co najmniej jeden pierscien metalowy 67, korzystnie stalowy pierécien sprezynujgcy w postaci
tarczy rozpreznej. Korzystnie ma sfazowang krawedz kanatu 3 i/lub zwiekszajacy sie stopniowo $red-
nice df kanatu 3 po stronie 2b przeciwlegtej do przylgi 2a do wymiaru wiekszego od wymiaru $rednicy
Dz przesytowej rury 4. Korzystnie przytacze ma w czesci pomiedzy koricami kanatu 3 profil K krzywoli-
niowy w przekroju poosiowym, korzystnie tuku L. Opcjonalnie ma profil K kanatu 3, w ktérym wykonane
sg wybrania 30, zmieniajgcy sie liniowo od Srednicy mniejszej d1 po stronie 2b przeciwlegtej do przylgi
2a do $rednicy wiekszej d2 przy krawedzi po stronie przylgi 2a kotnierza 2. Korzystnie ma w czesci
pomiedzy koncami kanatu 3 wybrania 30 wykonane promieniem wiekszym niz przy koncach kanatu 3.
Korzystnie ma wybrania 30 w powierzchni kanatu 3 wykonane po fuku obwodowym 31 na czesci ob-
wodu. Opcjonalnie ma wybrania 30 w powierzchni kanatu 3 wykonane po linii Srubowej 32 i co najmniej
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jedno znane wybranie obwodowe 33. Korzystnie przylacze ma tuleje 8§, ktorej Srednica dk krawedzi
zewnetrznej na jednym koricu 51 jest mniejsza od Srednicy wewnetrznej Dw przesytowej rury 4. Ko-
rzystnie krawedz 11 czedci zamocowanej 10 rury przesytowej 1 w kanale 3 wystaje poza powierzchnie
przylgi 2a kotnierza 2.

Dla niektdrych $rednic Dz przesytowych rur mozliwym jest dobranie odkuwek i wykonanie kotnie-
rzy przytaczeniowych z odkuwek przygotowanych dla znormalizowanych kotnierzy szyjkowych, kotnie-
rzy nasuwanych, kotnierzy z tulejg i kotnierzy z gwintem, zas w przypadkach niektérych $rednic Dz
wygodniej jest wykona¢ dedykowang odkuwke lub ksztattke kompozytowg z metalowymi pierscieniami.

Dla lepszego wyjasnienia ujawnionych rozwigzan, ponizej oméwiono je w przykiadach wykonania.

Przyktad |

Sposo6b wytwarzania przytgcza z metalowym krazkiem kotnierza dla rurociggu z tworzywa sztucz-
nego PE100RC, polega na wttoczeniu powierzchniowej warstwy rury z tworzywa sztucznego w wyko-
nane wczesniej wybrania pomiedzy karbami na powierzchni przelotowego poosiowego kanatu w skra-
wanym kotnierzu poprzez tuleje, zaopatrzong w karb na zewnetrznej powierzchni i rozttoczong we-
wnatrz rury z tworzywa sztucznego. Aby uzyskaé wiasciwy rezultat potgczenia, w odkuwce stalowej
kotnierza z szyjkg ze stali P245, na etapie prefabrykacji skrawa sie cze$é powierzchni zewnetrznej i wy-
konuje sie poosiowy kanat z prze$witem o wymiarze d = Dz*?%/4. Dz jest wymiarem zewnetrznej $rednicy
przesytowej rury w typoszeregu rur z tworzywa sztucznego. Przytgcze wykonywano z przygotowane;j
odkuwki stalowej ze stali P245, w ktérej wykonano kanat o dtugosci 70 mm i $rednicy d = 110 mm.
W poosiowym kanale skrawano wybrania tréjkgtne z krétszym bokiem w kierunku szyjki, 0 zmiennej
gtebokosci 1,2 mm do 3 mm wzgledem wymiaru d na diugosci poosiowego kanatu. Do poosiowego
kanatu wsunieto odcinek przesytowej rury z tworzywa sztucznego (polietylenu PE) i tuleje do wnetrza
rury z PE, ktérg to tuleje rozttoczono od wewnatrz trzpieniem z powierzchnig zbiezng do osi, od strony
przylgi kotnierza. Przy ksztattowaniu poosiowego kanatu zmniejszono przy krawedzi po stronie przeciw-
legtej do przylgi oddziatywanie karbu na powierzchnie rury z tworzywa sztucznego, przy zwiekszaniu
stopniowym $rednicy df kanatu wzgledem wymiaru d i dodatkowo wykonano sfazowanie jego krawedzi.

Koftnierze obrabiano na obrabiarkach CNC.

Uzyskano przytgcze bezspoinowe dla ciSnieniowego gazowego rurociggu PE, ktére posiada kot-
nierz o diugosci I poosiowego kanatu 3 wiekszej od grubosci q krgzka kotnierza 2 z przylga, do ktérego
zamocowany jest odcinek przesytowej rury 4 z tworzywa sztucznego PE naprezony od wewnatrz tulejg
5. Na zewnetrznej powierzchni tulei § metalowej, dociskajgcej zewnetrzng powierzchnie odcinka rury 4
przesytowej do powierzchni obwodowych wybran 30 i wystepdw 30a na powierzchni poosiowego kanatu
3 w kotnierzu 2 wykonano jeden obwodowy trojkatny rowek 50 ksztattowy w postaci zastrzatu. W po-
wierzchnie koncowej czesci przesytowej rury 4, naprezonej od wewnatrz tulejg §, wttoczone ma wystepy
30a z powierzchni poosiowego kanatu 3 w kotnierzu 2.

Przytgcze ma z odkuwki stalowej ze stali P245 jako pétproduktu kotnierza z tulejg wyskrawany
ksztatt kotnierza 2 ze Srednicg d przeswitu kanatu 3 w kotnierzu 2 na wymiar d = Dz*?%/.4 najblizszy
Dz*'/40.1, gdzie Dz jest wymiarem zewnetrznej $rednicy przesytowej rury 4 w typoszeregu rur z tworzywa
sztucznego, przy czym w powierzchni kanatu 3 wykonane sg wybrania 30, korzystnie 0 znanym ksztatcie
w pfaszczyznie réwnolegtej do ptaszczyzny przylgi 2a. Przytagcze ma sfazowang krawedz kanatu 3
i zwiekszajacy sie stopniowo Srednice df kanatu 3 po stronie 2b przeciwlegtej do przylgi 2a do wymiaru
wiekszego od wymiaru Srednicy Dz przesytowej rury 4. W czesci pomiedzy koricami kanat 3 ma krzy-
woliniowy profil K w przekroju poosiowym, w postaci tuku L. Réwnoczes$nie profil K kanatu 3, w ktérym
wykonane sg wybrania 30, zmienia sie liniowo od $rednicy mniejszej d1 po stronie 2b przeciwlegtej do
przylgi 2a do $rednicy wiekszej d2 przy krawedzi po stronie przylgi 2a kotnierza 2. Przytgcze ma tuleje
5, ktorej Srednica dk krawedzi zewnetrznej na jednym koncu 51 jest mniejsza od Srednicy wewnetrznej
Dw przesytowej rury 4.

Przyktad Il

Sposo6b wytwarzania przytgcza z metalowym krazkiem kotnierza dla rurociggu z tworzywa sztucz-
nego, polega na wttoczeniu powierzchniowej warstwy rury z tworzywa sztucznego w wykonane wcze-
Sniej wybrania pomiedzy karbami na powierzchni przelotowego poosiowego kanatu w skrawanym kot-
nierzu poprzez tuleje, zaopatrzong w karb na zewnetrznej powierzchni i rozttoczong wewnatrz rury
z tworzywa sztucznego. Aby uzyska¢ wiasciwy rezultat potgczenia, w wykonanym odlewie kotnierza
Z szyjkg z zeliwa szarego, na etapie prefabrykacji skrawa sie czesé powierzchni zewnetrznej i wykonuje
sie poosiowy kanat z przeswitem o wymiarze d = Dz*?%/.4. Dz jest wymiarem zewnetrznej — $rednicy
przesytowej rury w typoszeregu rur z tworzywa sztucznego.
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Przytgcze wykonywano z odlewu zeliwnego z zeliwa szarego, w ktérym wykonano kanat o dtugo-
$ci 70 mm i Srednicy d = 110 mm. W poosiowym kanale skrawano wybrania tréjkatne z krétszym bokiem
w kierunku szyjki, o zmiennej gtebokosci 1,2 mm do 3 mm wzgledem wymiaru d na dtugosci poosiowego
kanatu. Do poosiowego kanatu wsunieto odcinek przesytowej rury z tworzywa sztucznego i tuleje do
wnetrza rury, ktérg to tuleje rozttoczono od wewnatrz trzpieniem z powierzchnig zbiezng do osi w postaci
stozka, od strony przylgi kotnierza. Przy ksztattowaniu poosiowego kanatu zmniejszono przy krawedzi
po stronie przeciwlegtej do przylgi oddziatywanie karbu na powierzchnie rury z tworzywa sztucznego,
przy zwiekszaniu stopniowym Srednicy kanatu wzgledem wymiaru d i dodatkowo wykonano sfazowanie
jego krawedzi. Kotnierze docelowo obrabiano na obrabiarkach CNC.

Uzyskano przytgcze bezspoinowe dla rurociggu z tworzywa sztucznego, ktore posiada kotnierz
o dtugosci I poosiowego kanatu 3 wiekszej od grubosci g krazka kotnierza 2 z przylga, do ktérego za-
mocowany jest odcinek przesytowej rury 4 z tworzywa sztucznego naprezony od wewnatrz tulejg 5. Na
zewnetrznej powierzchni tulei § metalowej, dociskajgcej zewnetrzng powierzchnie odcinka rury 4 prze-
sytowej do powierzchni obwodowych wybran 30 i wystepow 30a na powierzchni poosiowego kanatu 3
w kotnierzu 2 wykonano jeden obwodowy trojkatny rowek 50 ksztattowy w postaci zastrzatu. W po-
wierzchnie koncowej czesci przesytowej rury 4, naprezonej od wewnatrz tulejg 5, wttoczone ma wystepy
30a z powierzchni poosiowego kanatu 3 w kotnierzu 2.

Przytgcze wykonano z odlewu z zeliwa szarego jako pdtproduktu kotnierza z tulejg wyskrawany
ksztatt kotnierza 2 ze $rednicg d przeswitu kanatu 3 w kotnierzu 2 na wymiar d = Dz*?%4 najblizszy
Dz*'/+0.1, gdzie Dz jest wymiarem zewnetrznej $rednicy przesytowej rury 4 w typoszeregu rur z tworzywa
sztucznego. W powierzchni kanatu 3 wykonane sg wybrania 30 w ptaszczyznie réwnolegtej do ptasz-
czyzny przylgi 2a. Przytacze ma sfazowang krawedz kanatu 3 i zwiekszajacg sie stopniowo $rednice df
kanatu 3 po stronie 2b przeciwlegtej do przylgi 2a do wymiaru wiekszego od wymiaru $rednicy Dz prze-
sytowej rury 4. W czesci pomiedzy koricami kanat 3 ma krzywoliniowy profil K w przekroju poosiowym,
w postaci potaczonych odwrotnie tukéw. Przytgcze ma tuleje §, ktdrej Srednica dk krawedzi zewnetrznej
na jednym koncu 51 jest mniejsza od Srednicy wewnetrznej Dw przesytowej rury 4.

Przyktad Il

Sposo6b wytwarzania przytgcza z metalowym krazkiem kotnierza dla rurociggu z tworzywa sztucz-
nego PE polega na wttoczeniu powierzchniowej warstwy rury z tworzywa sztucznego w wykonane wcze-
Sniej wybrania pomiedzy karbami na powierzchni przelotowego poosiowego kanatu w kotnierzu poprzez
tuleje, zaopatrzong w rowki na zewnetrznej powierzchni i rozttoczong wewnatrz rury z tworzywa sztucz-
nego. Aby uzyskaé wiasciwy rezultat potgczenia, w prefabrykowanej ksztattce z materiatu kompozyto-
wego (z teflonu z pierscieniem stalowym z otworami przytgczeniowymi na Srednicy normatywnej) dla
kotnierza z tulejg, na etapie prefabrykacji skrawano cze$é powierzchni zewnetrznej i wykonano poo-
siowy kanat z przeswitem o wymiarze d = Dz*?/.4. Dz jest wymiarem zewnetrznej Srednicy przesytowe;j
rury w typoszeregu rur z tworzywa sztucznego. W ksztattce wykonano prosty kanat. W poosiowym ka-
nale wyskrawano wybrania trojkgtne z krétszym bokiem w kierunku szyjki, o statej gtebokosci 3 mm
wzgledem wymiaru d na dtugosci poosiowego kanatu, w ktérych umieszczono i na krétszych bokach
wsparto pierscienie metalowe sprezynujgce w postaci tarcz rozpreznych. Do poosiowego kanatu wsu-
nieto odcinek przesytowej rury z tworzywa sztucznego o zewnetrznej $rednicy Dz i tuleje do wnetrza
rury z PE. Tuleje rozttoczono wewnatrz trzpieniem z powierzchnig zbiezng do osi, od strony przylgi
kotnierza, przez co tarcze rozprezne o wyjSciowym lekko stozkowym ksztatcie zostaty doci$niete do
powierzchni wybran zmieniajgc swojg $rednice. Przy ksztattowaniu poosiowego kanatu 3 zmniejszono
przy krawedzi po stronie przeciwlegtej do przylgi oddziatywanie karbu na powierzchnie rury z tworzywa
sztucznego, przy zwiekszaniu stopniowym $rednicy kanatu wzgledem wymiaru d.

Opcjonalnie, w trakcie do$wiadczen tarcze rozprezne naprezone umieszczono w formie w proce-
sie ksztattowania ksztattki z materiatu kompozytowego, a nastepnie podczas wykonywania docelowych
wybran skrawaniem rozprezono je. Ksztattki docelowo obrabiano na obrabiarkach CNC.

W efekcie procesu wytworczego stworzono przytgcze bezspoinowe z wykorzystaniem ksztattki
z materiatu kompozytowego. Przytacze posiada kotnierz o dtugosci I poosiowego kanatu 3 wiekszej od
grubosci g krazka kotnierza 2 z przylgg, do ktérego zamocowany jest odcinek przesytowej rury 4 z two-
rzywa sztucznego naprezony od wewnatrz tulejg 6. Na zewnetrznej powierzchni tulei § metalowej, do-
ciskajgcej zewnetrzng powierzchnie odcinka rury 4 przesytowej do powierzchni obwodowych wybran 30
i wystepéw 30a na powierzchni poosiowego kanatu 3 w kotnierzu 2 wykonano obwodowy tréjkatny ro-
wek 50 ksztattowy w postaci zastrzatu. W powierzchnie koricowej czesci przesytowej rury 4, naprezonej
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od wewnatrz tulejg 5§, wttoczone ma wystepy 30a z powierzchni poosiowego kanatu 3, na ktérych za-
mocowane sg tarcze rozprezne 67 o wyjéciowym lekko stozkowym ksztatcie, za$ docisniete do po-
wierzchni wybran 30 zmieniajgc swojg Srednice wgniatajac sie w materiat rury 4 przeptywowej. Przyita-
cze wykonano z ksztattki z teflonu z pierscieniem stalowym z otworami przytgczeniowymi na $rednicy
normatywnej jako potproduktu kotnierza z tulejg. Docelowy ksztatt kotnierza 2 ze Srednicg d prze$witu
kanatu 3 w kotnierzu 2 na wymiar d = Dz*?%4 najblizszy Dz*'/+0,1, gdzie Dz jest wymiarem zewnetrznej
Srednicy przesytowej rury 4 w typoszeregu rur z tworzywa sztucznego wyskrawano na obrabiarce CNC.
W powierzchni kanatu 3 przytagcze ma wybrania 30 w ptaszczyznie rownolegtej do ptaszczyzny przylgi
2a. Przytagcze ma sfazowang krawedz kanatu 3 i zwiekszajgcg sie stopniowo $rednice df kanatu 3 po
stronie 2b przeciwlegtej do przylgi 2a do wymiaru wiekszego od wymiaru $rednicy Dz przesytowej rury
4. Przytgcze ma tuleje §, ktérej Srednica dk krawedzi zewnetrznej na jednym koncu 51 jest mniejsza od
Srednicy wewnetrznej Dw przesytowej rury 4.

Przyktad IV

Wykonano przytgcze z kotnierzem stalowym z tulejg, ktéry zostat wyskrawany z odkuwki jako
pétproduktu. Docelowy ksztatt kotnierza 2 ze $rednicg d przeswitu kanatu 3 w kotnierzu 2 na wymiar
d = Dz*?%4 najblizszy Dz*'/+0,1, gdzie Dz jest wymiarem zewnetrznej $rednicy przesytowej rury 4 w ty-
poszeregu rur z tworzywa sztucznego wyskrawano na obrabiarce CNC. W powierzchni kanatu 3 przy-
tacze ma wybrania 30 wykonane po tuku obwodowym 31 na czesci obwodu. Przytgcze ma sfazowang
krawedz kanatu 3 i zwiekszajacg sie stopniowo $rednice df kanatu 3 po stronie 2b przeciwlegtej do
przylgi 2a do wymiaru wiekszego od wymiaru $rednicy Dz przesytowej rury 4. Przytgcze ma tuleje 5,
ktorej Srednica dk krawedzi zewnetrznej na jednym koricu 51 jest mniejsza od $rednicy wewnetrznej
Dw przesytowej rury 4.

Przyktad V

Wykonano przytgcze z kotnierzem stalowym z tulejg, ktéry zostat wyskrawany z odkuwki jako
pétproduktu. Docelowy ksztatt kotnierza 2 ze $rednicg d przeswitu kanatu 3 w kotnierzu 2 na wymiar
d = Dz*?%/4 najblizszy Dz*"/+0,1, gdzie Dz jest wymiarem zewnetrznej $rednicy przesytowej rury 4 w ty-
poszeregu rur z tworzywa sztucznego wyskrawano na obrabiarce CNC. W powierzchni kanatu 3 przy-
tacze ma wybrania 30 w powierzchni kanatu 3 wykonane po linii Srubowej 32 i jedno wybranie 33. Przy-
tacze ma sfazowang krawedz kanatu 3 i zwiekszajgca sie stopniowo Srednice df kanatu 3 po stronie 2b
przeciwlegtej do przylgi 2a do wymiaru wiekszego od wymiaru $rednicy Dz przesytowej rury 4. Przytgcze
ma tuleje 5, ktérej srednica dk krawedzi zewnetrznej na jednym koncu 51 jest mniejsza od $rednicy
wewnetrznej Dw przesytowej rury 4.

W Fig. 8 ukazano kolejne wykonanie przytgcza, w ktérym krawedz 41 czesci zamocowane;j rury
przesytowej 4 w kanale 3 wystaje poza powierzchnie przylgi 2a kotnierza 2 przy zachowaniu wszelkich
cech wczesniej ujawnionych rozwigzan. Po $Scisnieciu kotnierzy potgczeniowych Srubami wystajgca
poza przylge 2a krawedz 41 rury przesytowej 4 z tworzywa sztucznego ulega zgnieceniu i stanowi do-
datkowe uszczelnienie przestrzeni przeptywowej gazu.

Przedstawione powyzej przyktadowe rozwigzania nie wyczerpujg wszystkich mozliwoéci realiza-
cji wynalazku. Mozliwe jest réwniez zastosowanie rozwigzania wedtug wynalazku z wykorzystaniem
kotnierzy ze stopéw metali kolorowych.

Stosujgc rozwigzanie wedtug wynalazku uzyskuje sie szczelne potgczenie odcinkdéw rur przesy-
fowych z tworzyw sztucznych zaopatrzonych w kotnierze, w szczegd6lnosci w ci$nieniowych rurociggach
gazowniczych, przy czym przestrzen przesytowa wewnatrz rury przesytowej jest izolowana od kotnierzy.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania przytacza z metalowym krazkiem kotnierza dla rurociggu z tworzywa
sztucznego, zwlaszcza przytgcza bezspoinowego, polega na wttoczeniu powierzchniowej war-
stwy rury z tworzywa sztucznego w wykonane wcze$niej wybrania pomiedzy karbami na po-
wierzchni przelotowego poosiowego kanatu w skrawanym kotnierzu poprzez tuleje, zaopa-
trzong ewentualnie w karby na zewnetrznej powierzchni i rozttoczong wewnatrz rury z two-
rzywa sztucznego, znamienny tym, ze w odkuwce stalowej, odlewie zeliwnym kotnierza lub
ksztattce z materiatu kompozytowego, w ktérych dlugos$¢ poosiowego kanatu jest wieksza od
grubosci krgzka kotnierza z przylga, na etapie prefabrykacji skrawa sie czesé powierzchni ze-
wnetrznej i wykonuje sie poosiowy kanat z przeswitem o wymiarze d = Dz*?%.4, przy czym Dz
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jest wymiarem zewnetrznej Srednicy przesytowej rury w typoszeregu rur z tworzywa sztucz-
nego, nastepnie ksztattuje sie kanat i w poosiowym kanale skrawa sie wybrania, korzystnie
wybrania o zmiennej gtebokosci wzgledem wymiaru d na dtugosci poosiowego kanatu, po
czym wsuwa sie do poosiowego kanatu odcinek przesytowej rury z tworzywa sztucznego o ze-
wnetrznej $rednicy Dz i tuleje do wnetrza rury z tworzywa sztucznego, ktorg to tuleje ttoczy sie
wewnatrz, korzystnie rozttacza sie trzpieniem z powierzchnig zbiezng do osi, od strony przylgi
kotnierza.

Sposo6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze obrabia sie odkuwki stalowe wytworzone dla
uksztattowania kotnierzy z szyjkg, kotnierzy nasuwanych lub kotnierzy tulejowych, korzystnie
objetych normami technicznymi.

Sposo6b wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, ze przy ksztattowaniu poosiowego kanatu
zmniejsza sie przy krawedzi po stronie przeciwlegtej do przylgi oddziatywanie karbu na po-
wierzchnie rury z tworzywa sztucznego, przy czym zwieksza sie stopniowo $rednice kanatu
wzgledem wymiaru d lub wykonuje sie sfazowanie jego krawedzi.

Przytgcze z metalowym krazkiem kotnierza dla rurociggu z tworzywa sztucznego, zwtaszcza
przytagcze bezspoinowe dla cisnieniowego gazowego rurociggu PE, posiada kotnierz o dtugo-
Sci poosiowego kanatu wiekszej od grubosci krgzka kotnierza z przylga, do ktérego zamoco-
wany jest odcinek przesytowej rury z tworzywa sztucznego naprezony od wewnatrz tuleja,
ewentualnie z co najmniej jednym obwodowym tréjkgtnym lub trapezowym rowkiem ksztatto-
wym w postaci zastrzatbw na zewnetrznej powierzchni tulei metalowej, dociskajacg ze-
wnetrzng powierzchnie odcinka rury przesytowej do powierzchni obwodowych wybran i/lub
wystepéw na powierzchni poosiowego kanatu w kotnierzu, przy czym w powierzchnie konco-
wej czesci przesytowej rury, naprezonej od wewnatrz tulejg, wttoczone ma wystepy z po-
wierzchni poosiowego kanatu w kotnierzu, znamienne tym, ze ma z odkuwki stalowej, odlewu
zeliwnego lub z ksztattki z materiatu kompozytowego jako potproduktéw kotnierza z tulejg wy-
skrawany ksztatt kotnierza (2) ze $rednicg (d) przeswitu kanatu (3) w kotnierzu (2) na wymiar
d = Dz*?%/4 najblizszy Dz*'/+0,1, gdzie (Dz) jest wymiarem zewnetrznej $rednicy przesylowej
rury (4) w typoszeregu rur z tworzywa sztucznego, przy czym w powierzchni kanatu (3) wyko-
nane sg wybrania (30), korzystnie 0 znanym ksztatcie w ptaszczyznie réwnolegtej do ptasz-
czyzny przylgi (2a).

Przytacze wedtug zastrz. 4, znamienne tym, ze ma w wybraniach (30) ksztattki kotnierza
(2, 66) zamocowany co najmniej jeden pierscien metalowy (67), korzystnie stalowy pierScien
sprezynujacy w postaci tarczy rozpreznej.

Przytgcze wedtug zastrz. 4 lub 5, znamienne tym, ze ma sfazowang krawedz kanatu (3) i/lub
zwiekszajgcq sie stopniowo Srednice (df) kanatu (3) po stronie (2b) przeciwlegtej do przylgi
(2a) do wymiaru wiekszego od wymiaru $rednicy (Dz) przesytowej rury (4).

Przytgcze wedtug zastrz. 4 lub 5, znamienne tym, ze ma w czesci pomiedzy koricami kanatu
(3) profil (K) krzywoliniowy w przekroju poosiowym, korzystnie fuku (L).

Przytgcze wedtug zastrz. 4 lub 5, znamienne tym, ze ma profil (K) kanatu (3), w ktérym wy-
konane sg wybrania (30), zmieniajgcy sie liniowo od Srednicy mniejszej (d1) po stronie (2b)
przeciwlegtej do przylgi (2a) do Srednicy wiekszej (d2) przy krawedzi po stronie przylgi (2a)
kotnierza (2).

Przytgcze wedtug zastrz. 4 lub 5, znamienne tym, ze ma w czesci pomiedzy koricami kanatu
(3) wybrania (30) wykonane promieniem wiekszym niz przy koncach kanatu (3).

Przytgcze wedtug zastrz. 4 lub 5, znamienne tym, ze ma wybrania (30) w powierzchni kanatu
(3) wykonane po tuku obwodowym (31) na czesSci obwodu.

Przytgcze wedtug zastrz. 4 lub 5, znamienne tym, ze ma wybrania (30) w powierzchni kanatu
(3) wykonane po linii Srubowej (32) i co najmniej jedno znane wybranie obwodowe (33).
Przytgcze wedtug zastrz. 4 lub 5, znamienne tym, ze ma tuleje (8), ktérej Srednica (dk) kra-
wedzi zewnetrznej na jednym koncu (51) jest mniejsza od Srednicy wewnetrznej (Dw) przesy-
fowej rury (4).

Przytgcze wedtug zastrz. 4, znamienne tym, ze krawedz (11) czeSci zamocowanej (10) rury
przesytowej (1) w kanale (3) wystaje poza powierzchnie przylgi (2a) kotnierza (2).
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