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Zawor grzybkowy oraz sposéb jego wytwarzania
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Przedmiotem wynalazku jest zawodr grzybkowy,
ktorego element podstawowy, to =znaczy kadlub,
wykonany jest, przy zastosowaniu spawania, z
dwéch odcinkéw walcowej rury — oraz sposéb
wytwarzania takiego zaworu. Zawoér wedlug wy-
nalazku przewidziany jest w zasadzie jako zawor
zaporowy (zamykajacy), niemniej w oparciu o
konstrukcje kadiuba tego zaworu mozna wykony-
waé réwniez zawory zaporowo-zwrotne, zwrotne,
dlawigce, regulacyjne oraz zaporowo-regulacyjne.

Znane sg zawory grzybkowe, ktorych kadiuby,
pokrywy oraz inne czeéci skladowe wykonywane
sq jako odlewy z réznych metali i stopéw. Zawory
takie sg z reguly bardzo ciezkie, przy czym giow-
ng przyczyng takiego stanu rzeczy jest choéby
tylko sama technologia wytwarzania (odlewanie),
ktéra nie pozwala, a w kazdym przypadku znacz-
nie utrudnia, wykonanie elementéw (kadiubow i
pokryw zaworowych) cienkoSciennych — nawet w
tych przypadkach, gdzie przeznaczenie zaworu i
Zwigzane z nim parametry pracy oraz wzgledy wy-
trzymato$ciowe zezwalalyby ma to.

Dalszg przyczyng wysokiego ciezaru takich za-
worow jest wytrzymalto§é jednostkowa stosowa-
nych tworzyw, ktéra jest znacznie nizsza dla two-
rzyw odlewanych (zwlaszcza na przyklad dla naj-
powszechniej stosowanego zeliwa szarego), niz dla
tworzyw przercbionych plastycznie, to jest na przy-
ktad walcowanych lub kutych. Wigze sie z tym
konieczno$é stosowania wiekszych grubo$ci §cianek
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dla poszczegdlnych ci§nieniowych detali armaturo-
wych. Drugg gléwng wadg omawianych zaworéw
odlewanych, jest znaczna ilo§¢ brakow, gléwnie
pod postacig nieszczelnoSei — bedgeych konse-
kwencja porowato$ci i wszelkiego rodzaju innych,
bardzo czesto wystepujacych, wad odlewniczych.
W dodatku wady te najczeSciej nie ujawniajg sie
od razu na poczatku procesu wytwarzania, a cza-
sem nawet dopiero po pewnym okresie eksploata-
cji.

Znane sa rowniez roéinego typu zawory, ktérych
kadluby wykonywane sg jako odkuwki lub wy-
praski — przewaznie foremnikowe. Odkuwki ta-
kie wykonywane isg najcze$ciej jako pelne, to
znaczy nie wydrazone wewnatrz. ‘W zwigzku z
tym zasadnicza wada takich kadlubéw jest bar-
dzo duza pracochlonno$é i koszty zwigzane z pro-
cesami obrébki skrawaniem. ‘Drugg podstawowg
wadg sg w tym przypadku znaczne straty mate-
rialéw pod postacig trudnych do wtdornego wyko-
rzystania wiorow. Kolejng wadg jest bardzo wy-
soka cena oprzyrzadowania (matryce) dla operacji
kucia lub prasowania. '

Znane sg penadto liczne odmiany zaworéw, w
przypadku ktérych poszczegélne czeSci skladowe
[ch kadlubéw wykonywane sa jako elementy tlo-
czone (z blach, tasm lub paséw metalowych), a na-
stepnie lgczone w calo§¢ spawaniem. Plaszczyznag
podzialu typowego kadiuba zaworowego jest wtedy
z reguly plaszczyzna pionowo-wzdluzna. Taka
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tonstrukcja wymaga bardzo zlozonej technologii
wykcnaﬁia oraz duzej iloSci drogiego oprzyrzado-
wania. Srednio mozna przyjaé, ze dla wykonania
jednego kadluba zaworowego, to =znaczy jednej
typowielko$ci, poirzebnych jest dziesie¢ przyrza-
dow (wykrojnikéw, okrojnikéw, tlocznikow itp.).
Wymagany jest takze drogi materiat wyjéciowy w
postaci blach glebokotlocznych.

Procesy wykrawania i tloczenia pociggajag
sobg powstawanie duzej iloSci nie dajacych sie juz
wykorzysta¢ odpadéw z drogich gatunkéw blach.
7Ze wzgledu na skomplikowany i nieregularny
ksztalt kadilubow zaworowych proces spawania w
wiekszoSci przypadkéw nie moze byé zmechanizo-
wany. Szczegdlnie trudne i powodujgce wysoki
procent brakéw jest wspawanie, w uprzednio ze-
spawany z dwoéch poiéowek kadlub, pierScienia, z
ktérego nastepnie wytacza sie gniazdo uszczelnia-
jace (zamykajace) zaworu.

W przypadku kadluba zaworowego wykonanego
przez zespawanie dwu poléwek w pionowo-
-wzdhuznej plaszczyZnie podzialu, spaw narazony
jest na bardzo duze sily rozrywajgce, pochodzace
od ci$nienia przeplywajacego przez zawor czynni-
ka. Dlatego tez konieczna jest absolutnie doklad-
na i szczegélowa — a w zwigzku z tym Kkiopotli-
wa, pracochlonna i bardzo droga — kontrola spa-
wu (na przyklad przeSwietlanie promieniami
Rentgena lub przy zastosowaniu substancji pro-
mieniotworczych). Nalezy przy tym dodaé, ze li-
nia spawu jest tutaj bardzo diluga i nieregularna,
co dodatkowo komplikuje i podraza wspomniany
proces kontroli.

W wiekszoSci produkowanych aktualnie zawo-
row o kadilubach ttoczono-spawanych, pokrywy
wykonane sg jako odlewy, co niepotrzebnie roz-
szerza proces technologiczny o operacje odlewni-
cze oraz podwyzsza ciezar zaworow.

W przypadku tloczono-spawanych kadilubéw za-
worowych, skomplikowana i trudna jest takze
obrobka wiérowa. Wynika to stad, ze obrébka mu-
si byé dokonywana po ostatecznym zespawaniu
kadluba w jedng calo$é, przy czym obrdbce tej
podlegajg: gniazdo zaworowe, gérny kolnierz gar-
dzieli (pod pokrywe) oraz — w przypadku zawo-
ré6w kolnierzowych — boczne kolnjerze przylacze-
niowe. Gléwna trudno$§é w czasie obrébki polega
na tym, Ze kadlub zaworowy, jako element o nie-
regularnych ksztaltach, jest trudny i niewygodny
do mocowania w uchwytach obrabiarek. W odnie-
sieniu do gniazda zaworowego dochodzi jeszcze i
taka trudnoéé, ze jest ono do§¢ oddalone od gornej
krawedzj gardzieli kadiuba, w zwigzku z czym
narzedzie skrawajgce musi mie¢ duzy ‘wysieg, przy
czym réwnoczeénie wymagana dokladno$é i glad-
ko$é obroébki jest bardzo wysoka.

‘Wspomnie¢ wreszcie nalezy o tym, ze zawory
tloczono-spawane cechujg na ogét wysokie opory
przeplywu, przy czym gléwng przyczyng tego sta-
nu rzeczy jest fakt, Ze ciggliwo$§é i zwigzana z niag
ttoczno§é stosowanych do wyrobu kadlubéw za-
worowych tworzyw metalowych (blach) jest ogra-
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uksztaltowaé¢ kadlub zaworowy tak, jak by tego
wymagaly wzgledy hydrauliczno-przeptywowe.

Znanych jest wreszcie wiele rézinych typéw za-
woréw grzybkowych oraz innych, ktérych kadilu-
by wykonuje sie z elementéw (odcinkéw) ruro-
wych przy zastosowaniu spawania — jak réwniez
znane s3a liczne sposoby wytwarzania takich za-
woréw, a zwlaszcza takich kadlubéw zaworowych.
W szczegdblnoSci znane zawory tego typu majg na
ogdl takie rozwigzania konstrukcyjne, zZe kadiub
zaworowy sklada sie z wiecej niz dwoéch odein-
kow rurowych, czesto niewalcowych i mniekolo-
wych, przy czym te czeSci rurowe poddawane s3
w wielu przypadkach réznym dodatkowym ope-
racjom w zakresie obrobki plastycznej, jak mna
przyklad wyginanie, speczanie, wywijanie kolnie-
rzy, rozszerzanie lub zwezanie koncowek itp. ,

W kazdym za§ przypadku, znane kadluby za-
worowe z rur mialty we wnetrzu osadzony umysSlny
element, tworzgcy przegrode gniazdows, jak row-
niez znane konstrukcje cechuje to, ze obrébka wid-
rowa moze nastgpi¢ dopiero po ostatecznym ze-
spawaniu kadluba 'w jedng calo§é. W zwigzku z
tym znane kadluby zaworowe wytwarzane z rur
majg wiele tych samych wad i nastreczajg duzo
podobnych trudnos$ei technologicznych, co zawo-
ry tloczono-spawane (z blach).

Celem wynalazku jest konstrukcyjne i technolo-
giczne opracowanie zaworu grzybkowego, pozba-
wionego calkowicie lub przynajmniej czeSciowo
opisanych wyzej wad oraz trudno$ci wykonaw-
czych, cechujacych podobne znane zawory — a w
szczegolnoSci zaworu mozliwie jak najlzejszego,
nie wymagajgcego stosowania drogich, specjalnych
materialow wyjSciowych (jak na przykiad blachy
glebokotloczne) oraz odznaczajacego sie w miare
mozliwo$ci jak najprostszg, niepracochlonng i ta-
nig technologia wytwarzania, pozwalajaca réwno-
czeSnie zredukowaé do minimum bezuzyteczne
odpady materialéw — a réwnocze$nie niezawodne-
go i trwalego w uzytkowaniu oraz pozbawionego
wad eksploatacyjnych, jakimi sg na przyklad wy-
sokie wspélezynniki oporéw hydraulicznych, czy
tez minimalne nawet przecieki bedgce wynikiem
wad (na przyklad porowato$ci) materiatu.

Cel ten osiggnieto przez skonstruowanie zawo-
ru, ktoérego element podstawowy, to jest kadlub,
mozna zbudowaé, przy zastosowaniu stosunkowo
prostych operacji spawalniczych, z dwéch odcin-
kow ogdlnie dostepnej, walcowej, cienko$ciennej
rury, wykonanej z tworzywa metalowego, przero-
bhionego plastycznie (na przyklad rury stalowe
bez szwu, walcowane lub ciggnione) — przy czym
gniazdo czyli siedlisko zaworowe (zamykajace)
osadzone zostaje, najlepiej przy zastosowaniu spa-
wanja, wewnatrz jednej z tych rur przed zespa-
waniem obydwu rur w jedng calo§¢, w zwigzku
z czym prawie wszystkie operacje zwigzane z ob-
robka mechaniczng kadluba zaworowego moga
bhyé wykonane przed zespawaniem obydwu rur w
cato§¢, w wyniku czego obrébka ta zostala znacz-
nje uproszczona.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w
przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
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przedstawia zawér w pionowym przekroju
wzdiuznym, fig. 2 — geometiryczno - wykreSlny
schemat potgczenia obydwu rur tworzacych ka-
dtub zaworu, a fig. 3 — sko$ny przekréj przez ka-
dtub zaworu, wykonany mplaszczyzng réwnolegla
do plaszezyzny gniazda zaworowego, tuz nad po-
wierzchnig uszczelniajaca tego gniazda — w po.
wiekszeniu (podziatka 2:1) w stosunku do fig. 1.

Kadlub zaworu tworza dwie rury kotowo-wal-
cowe: gléwna (przeplywowa) rura 1 oraz rura 2,
tworzaca szyjke kadtuba — polaczone z sobg przy
zastosowaniu spawania. Przez otwér wykonany w

pobocznicy rury 1, rura 2 wchodzi do wnetrza ‘ru-.

ry 1 i tworzy swa pobocznica przegrode zaworo-
wa, przy czym zewnetrzna $rednica rury 2 musi
byé réwna wewnetrznej &rednicy rury 1 badZ tez
by¢ minimalnie — w granicach luzu technologicz-
nego — od niej mniejsza. Dolny koniec rury 2 mu-
si by¢ przy tym w calosci lub w pewnej okreslo-
nej czeéei (co majmniej w dolnej swej polowie) —
obciety prostoliniowo i sko$nie w stosunku do osi
wzdluinej tej rury, za§ w pozostalej czefci rura
2 moze ‘byé obcieta na przyklad prostopadle wzgle-
dem swej osi wzdluznej.

Kat wspomnianego skosu musi przy tym byé¢
réwny polowie 'kata, jaki tworza z sobg osie
wzdluzne rur 1 i 2 (fig. 2). Rury 1 i 2 polgczone
s3 z sobg dwoma spawami: spawem znajdujgcym
si¢ na zewnatrz obu rur oraz spawem wewnatrz
rury 1. Ten ostatni spaw wykonuje sie, na odcin-
ku gdzie rura 2 obcieta jest :sko$nie — od wew-
natrz tejze rury, za§ na odcinku gdzie rura 2 ob-
cigta jest prostopadle wzgledem swej osi wzdtuz-
nej — od zewnatrz jej pobocznicy.

W odpowiedniej czeSci pobocznicy rury 2 wy-
ciety jest otwér, umozliwiajgcy przeplyw czymmi-
ka w polozeniu otwarcia zaworu.

We wnelrzu rury 2 wspawane jest gniazdo za-
worowe 3, za$ do gérnego korica tej rury przyspa-
wany jest kolnierz 4, za pomocg ktérego kadtub
zaworu 1gczony jest Srubami z pokryws 5. Zespawa-
nie gniazda 3 i piericienia 4 z rurg 2, a nastepnie
obrébka gniazda 3 i pierScienia 4, odbywa sie
przed wspawaniem rury 2 w rure 1, przy czym
obrébka obydwu wymienionych elementéw powin-
na sie odbywaé z jednego zamocowania przedmio-
tu w uchwycie obrabiarki. Po zespawaniu rur 1
i 2 w jedng cato$§¢ dokonuje sie jedynie dociera-
nia powierachni uszczelniajgcej gniazda 8, przy
czym jako bazy obrébcze wykorzystuje sie obro-
bione powierzchnie gérnego kolnierza 4.

‘W przypadku zaworéw przeznaczonych do czyn-
nikéw chemicznie agresywnych, pokrywa 5 moze
by¢ wykonana — ze wzgledéw oszczedno$ciowych
— z tworzywa nieodpornego na dany czynnik,
przy czym ma wiedy od dolu przyspawang blache
6, wykonang z tworzywa na ten czynnik odporne-
go. OczywiScie w tym przypadku, wszystkie ele-
menty zaworu stykajgce sie z czynnikiem, muszg
byé wykonane z tworzywa o odpowiedniej odpor-
no$ci na korozje.

We wnetrzu rury 1, w plaszczyinie gniazda za-
worowego 3, moga byé dodatkowo wspawane dwa
elementy 7, wykonane z plaskiej blachy, ktérych

10

13

zewnetrzny obrys jest eliptyczny i odpowiada sko-
Snemu przekrojewi wnetrza rury 1 i ktére majg
koliste wyciecla obejmujgce od zewnatrz rure 8
(fig. 1 i 3). Celem tego jest zmniejszenie zawirowati
i oporéw przeplywu. Alternatywnie mozna Té6wW-

"\niet zastosowat tylko ‘jeden (na przyklad dolny)

element 7. :

Poza tym zawdér wyposazony jest w elementy
znane, takie jak grzybek 8, wrzeciono 9, nakretka
10, kélko reczne 11 oraz urzgdzenie dlawnicowe
12. Zawér ma ponadto mozliwosé tak zwanego
uszczelnienia (zamkniecia) wstecznego, to  znaczy,
ze grzybek 8, w swym skrajnym gérnym potoze-
niu, odcina gérng zewnetrzng powierzchnig stoz-
kowa swej szyjki, doplyw czynnika do komory
diawnicowej. T

Zawér moze byé wykonywany jako kolierzowy
lub te? z koficéwkam! gladkimi, bez kohmierzy. W
pierwszym przypadku do obydwu rurowych koh-
cé6wek kadluba przyspawane beda typowe kolnie-
rze z otworami, za§ obustronne polaczenie zaworu
z rurociagiem odbywaé sie bedzie przy uzyciu
§rub, w drugim natomiast — zawér z rurociagiem
taczyé sie bedzle przy zastosowaniu spawania. Za-
woér moze byé oczywiScie takie' wyposazony w
przylacza innego rodzaju — na przyklad we wszel-
kiego typu przylacza gwintowane { $rubunkowe.

Zawér wedtug wynalazku nadaje sie do zasto-
sowania we wszystkich dziedzinach przemystu, w
budownictwie, chtodnictwie, i energetyce, a: po-
nadto w szczegélnoSci — ze wzgledu na stosunko-
wo bardzo niski ciezar — 'w instalacjach okreto-
wych. ‘

Zawé6r wedlug wynalazku cechuje prostota i
zwarto$é konstrukecji oraz latwo§é proceséw tech-
nologicznych, co nie obniza jego wartodci uzytko-
wych i eksploatacyjnych oraz niezawodnofci dzia-
tania. W procesie produkcyjnym mozliwe jest wpro-
wadzenie daleko posunietej mechanizacji operacji
spawalniczych (na przyklad spawanie gniazda 8
oraz kolnierza 4 z rurg 2). :

Ciezar zaworu z rur oraz wspélczynnik oporu
przeplywu, w poréwnaniu z zaworamj tloczono-
spawanymi (z blach), nizsze sq o okolo 20%, za
cena o okolo 15%. W poré6wnaniu z zaworami kla- -
sycanymi, produkowanymi z elementéw odlewa-
nych, ciezar zaworu z rur nizszy jest o okoto 70%.
Dodaé przy tym nalezy, ze przy produkcji wielko-
seryjnej i wprowadzeniu mechanizacji, cena moze
ulec dalszemu obnizeniu o co najmmiej 20%. W
miejsce drogich wyprasek z blach bgdZ w miejsce
bardzo ciezkich odlewéw, materialem wyjéciowym
s3 bez poréwnania tafisze rury, przy czym odpady
s3 minimalne.

Zastrzezenia patentowe

1. Zawér grzybkowy spawany, ktérego kadiub
wykonany jest z dwéch rur walcowych: rury

gléwnej, laczonej obydwoma koficami z rurocig-

giem i tworzacej przestrzef przeplywowg zaworu
oraz drugiej rury, tworzacej szyjke (gardziel) na
wrzeciono zaworu, znamienny tym, 3Ze rura (2),
tworzaca szyjke kadluba zaworu, wchodzi przez
otwér wykonany w pobocznicy rury giéwnej (1)
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