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Produkcja złączek, które znajdowały się
na rynku kraijowym przed wojną świato¬
wą w roku 1939, polegała na przygotowa¬
niu rur spawanych sposobem zgrzewnym.
Rury wykonywano wówczas z wstęg

walcowanych z dwoma żebrami, Ten spo¬
sób wyrobu złączek wymagał kosztow¬
nych urządzeń do walcowania wstęg, spec¬
jalnego urządzenia do spawania rur spo¬
sobem zgrzewnym, i rur spawanych wy¬
konanych z materiału o bardzo małej za¬
wartości krzemu, celem uzyskania dobre¬
go zgrzewania,
Wadą stosowania takiego materiału by¬

ło to, że przy gwintowaniu złączek nastę¬
powało1 zrywanie gwintów. Powstawał
wskutek tego duży odsetek braku. Zdarza¬
ły się również wypadki pękania złączek na

szwie, co powodowało niszczenie bardzo
kosztownych kompletów narzynek. Do¬
starczenie nowych w miejsce zniszczonych
narzynek opóźniało lub utrudniało pro¬
dukcję.
Z powodu całkowitego zniszczenia wsku¬

tek wojny urządzeń wymienionych powy¬
żej nie można obecnie powrócić do wzno¬
wienia produkcji wyżej wymienionym spo¬
sobem.

Zwiększające się obecnie zapotrzebowa¬
nie na złączki do elementów ogrzewni¬
czych spowodowało szukanie nowego spo¬
sobu wyrobu takich złączek.
Istotę wynalazku stanowi właśnie nowy

prostszy i tańszy sposób wyrobu takich
złączek do elementów ogrzewniczych, któ¬
ry usuwa wszystkie wspomniane poprzed-



Na fig. 1 uwidoczniony jest przekrój
złączki przez występy na klucz, tj. wzdłuż
linii A—B na fig. 2, natomiast fig. 2 przed¬
stawia złączkę tę widzianą z góry.

Zastrzeżenie patentowe

Spoisób wyrobu złączek do elementów
ogrzewniczych, znamienny tym, że wyra¬
bia się je ze zwykłych rur gazowych bez
szwu lub spawanych, a występy dla klucza
są wytłaczane na zimno z naddatku ma¬
teriału, przewidzianego do tego celu, przy
użyciu specjalnego iasonowego wykrojni-
ka, po czym następuje staczanie naddatku
pozostałego po wytłoczeniu występów dla
klucza i wreszcie gwintowanie.
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nio trudności, gdyż do wyrobu złączek u-
żywa się zwykłych rur gazowych bez szwu
lub elektrycznie spawanych, przy czym
występy dla klucza, oznaczone na załączo¬
nym rysunku literą a, uzyskuje się przez
wytłaczanie przy zastosowamiu sposobu
według wynalazku.
Przebieg produkcji złączek do elemen¬

tów ogrzewniczych jest następujący: cięcie
rur z uwzględnieniem naddatku potrzebne¬
go dla uzyskania występów dla klucza,
następnie wytłaczanie występów dla klu¬
cza specjalnym fasonowym wykrojnikiem,
potem staczanie naddatku pozostałego po
wytłoczeniu występów . dla klucza, i
wreszcie gwintowanie.
Załączony rysunek przedstawia złączkę

do elementów ogrzewniczych, wykonaną
w sposób według wynalazku-
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