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Wynalazek niniejszy dotyczy weséw
metalowych, wytwarzanych przez zwijanie
wzdtuz linji srubowej metalowego pasma,
wyposazonego w podluzny rowek lub fal-
de, oraz wzajemne zakladamie na siebie
brzegéw sasiednich zwojéw tego pasmia,
przyczem wytwarza si¢ mocne i szczelne na
wode polaczenie.

Rowek podluiny lub falda, wzmianko-
wana powyzej, nadaje $ciance rury gotowej
falistos¢, a przez to nadaje rurze gigtkosé,
przyczem podczas zginania takiej rury, czy-
li weza, fale jege scianek sa zginane i bocz-
ne $cianki tych fal czyli fatd weza zblizaja
si¢ ku sobie lub odsuwajq od siebie.

Polaczenia zwojow ze soba, czyli szwy,
pozostaja zawsze nienaruszonemi, a zgina-
niu ulegaja tylko $cianki fald weza.

Weze opisanego powyzej rodraju sa na-
razone szczegblmie na dziatanie sil skreca-
jacych, to jest sil, dazacych do skrecania
weza wokelo jego osi podluznej. :

Takie sily skrecajace daza do- przesu-
wania w polaczeniach zwejéw brzegu jed-
nego zwoeju po brzegu sasiedmiego zwoju,
przyczem tej daznosci do przesuwania brze--
géw polaczonych ze soba zwojéw przedw-
stawia sie jedynie tarcie jednego brzegu o
drugi.

Jezeli tego rodza.;u przesuwanie si¢ za-
chodzi w rzeczywistosci, to stalesé i moc
polaczenia zwojow ze soba zostaja utraco-
ne, poczem w polgczeniach tych, czyli
szwach, zaczynaja dziala¢ prey zgdinaniu
weza najrozmaitsze sily, ktére powoduja w
razie wielokrotnego zginania -weza stopnio-



We rozluznianie si¢ wzmiankowanych pota-
czefi, przez co utracena zostaje szczelnosé

- 'weZa ha wode, @ wresecie zmszczony zosta- -

je i sam waz. :

W celu usuniecia skutkow wzglednie
réwnowazenia tej swoistej daznosci we-
26w opisanego powyzej rodzaju do skreca-
nia si¢, polaczonego 2z przesuwaniem sig
wzgledem siebie brzegéw polaczonych ze
sobg zwojéw, proponuje si¢ wedtug wyna-
lazku niniejszego  stosowanie specjalnego
sposobu wytwarzama wezéw tego rodzaju
oraz stosowanie specjalnych srodkéw, ma-
jacych na celu zapewnienie trwalosci pota-
czenia i jego szczelnoéci na’ wode. !

Wedtug wynalazku niniejszego polacze-
nia poszczegélnych zwojow weza ze soba,
czyli sawéw Weza opisanego powyzej rodza-
ju, powleka sie warstwa odpowiedniego
metalu roztopionego, np. lutu, 'ktéry prze-
dostaje sie do wszystkich szczelin szwu i
podczas krzepniecia przywiera do czesci
polaczonych ze sobg tak, ze wzmacnia szew
i uodpornia go na zniszczenie podczas zgi-
nania weza.

Inne cele oraz cechy przedrmotu wy-
nalazku niniejszego sa przytoczone ponizej
w opisie wzglednie ujawnione na rysunku,
na ktérym fig. 1 przedstawia odcinek weza,
wykonanego wedtug wynalazku, przyczem
waz jest uwidoczniony czeSciowo w prze-
kroiu podtuznvm; fig. 2 — odmienny przy-
klad wykonania weza wedlug wvnalazkuy,
réwniez czeSciowo w orzekroju, a fig. 3 wv-
jasnia sposéb powlekania weza lutem lub
innvm materjalem utrwalajacym.

Wedtug rvsunku, zwlaszcza wedtug fis.
1, waz 1, po«adamcv zlacze 2, czvli szew,
moze byé wvkonany, jak to opisano powy-
Zej, z pasma metalowego; sposéb wvtwa-
rzania tego rodzain_ wezéw oraz urzadze-
nie, stosowane do te¢n celu. sa ovpisane i
przedstawione na rvsunku w patencie ame-
rykanelnm Nr 1198392. » .

" Tak wvkonany waz jest szczelny na
clecze i moze byé stosowany z pomys$lnym

wynikiem do prowadzenia w nim cie-
czy w najrozmaitszych celach. W tych jed-
nak przypadkach, w ktérych waz jest nara-
zony na dzialanie sit skrecajacych lub in-
mnych sil, dzialajacych w razie niewlasciwe-
go poslugiwania si¢ wezem, lub tez jest wy-
stawiony na dzialanie wigkszego ci$nienia,
szew weza, czyli polaczenia poszczegél-
nych jego zwojéw ze soba moga rozluznié
si¢, przez co waz moze ulec zniszczeniu lub
tez utraci swa szczelno§é ma wode lub in-
na, ciecz. .

Jak zaznaczono powyzej, szew 2 wy-
twarza sie przez zakladanie na siebie brze-
goéw zwojoéw pasma, sasiadujacych ze soba,
tak, aby otrzymaé zlacze mocne i szczelne
na wode, przyczem gietko$é weza jest uwa-
runkowana moznoscia rozsuwania lub zsu-
wania do siebie bocznych $cianek fatd 3 we-
2a. W celu zapobiezenia przesuwaniu sie
polaczonych ze soba brzegéow zwojow pasma
wzgledem siebie pod dzialaniem sit skreca-
jacych oraz w celu zapewnienia trwalosci,
mocy i szczelnoéci na wode tych zlaczy sa
one powleczone powloka metalowa 4, na-
lozona na szew weza zzewnatrz, przyczem
powloka ta przykrywa szew oraz przenika
wewnatrz wszystkich mozliwych w nim
szczelin. Powloka metalowa jest naktadana
na szew na goraco przez powlekanie szwu
roztopionym metalem lub stopem metalo-
wym, ktéry podczas ostygania krzepnie i
przywiera do wszystkich czesci zlaczy, czyli
szwu, i wzmacnia je tak, iz wytwarza sie
najzupelniej mocny i szczelny na wode
szew, ktérego czesci nie moga ulec przesu-
nieciu wzgledem siebie pod dzialaniem sil

skrecajacych lub innych sit, powstajacych
przy niewlasciwem postugiwaniu sie we-
zem. W przyktadzie wykonania wedtug fig.
1 powloka metalowa jest nalozona nietyl-
ko na sam szew, lecz pokrywa cala ze-
wnetrzna powierzchni¢ weza. Ten przyktad
wykonania wynalazku nadaje sie zwlaszcza
do zastosowania w tych przypadkach, gdy
waz jest narazony na nagryzanie lub $cie-



ranie, przyczem powloka moze byé w tych
przypadkach wykonana z materjalu, opie-
rajacego si¢ nagryzaniu lub $cieraniu i do-
bieranego odpowiednic do kazdorazowych
warunkéw pracy weza.

Zamiast powlekania calej pow1erzchn1
zewnetrznej weza, mozna powlec réwniez
tylko taka cze$é tej powierzchni, aby osia-
gnaé pozadany stopieri zabezpieczenia wg-
za. Powloka moze byé wykonana z lutu, o-
towiu, cynku lub innego odpowiedniego me-
talu lub stopu.

Aczkolwiek nietylko szew, lecz i cala
powierzchnia zewnetrzna weza lub jej
cze§é moze byé zaopatrzona oprécz szwu w
powloke metalowa, jak to uwidoczniono na
fig. 1, to wazna jest rzecza, aby przede-
wszystkiem szew byl zaopatrzony w po-
wloke, w celu zabezpieczenia go przed
dziataniem czynnikéw szkodllwych wzmian-
kowanych juz powyzej.

Na fig. 2 przedstawiony jest waz, zao-
patrzony w powloke metalowa 6, natozona
tylko na szew weza, lecz niepokrywajaca
calej powierzchni zewnetrznej weza, jak
przedstawiono na fig. 1.

Powloka metalowa moze byé naklada-
na na powierzchnie weza przy zastosowaniu
urzadzenia, uwidocznionego na fig. 3 i po-
siadajacego postaé zbiornika 8, zawieraja-
cego roztopiony metal 10, czyli tworzywo
powloki weza.

Waz 1, podlegajacy zaopatrzeniu w po-
wloke, zostaje wygiety ku dotowi, jak uwi-
doczniono na rysunku, az do zetkniecia sie

i zanurzenia w kapieli metalowej na poza- .

dana glebokosé. Jak przedstawiono na ry-
sunky, kapiel metalowa pokrywa sam szew
oraz nieznaczna czeéé . powierzchni ze-
wnetrznei weza poza obrebem szwu Waz
moze byé jednak zanurzony w kapieli me-
talowej na gleboko$é, wystarczajaca do po-
wleczenia calej powierzchni zewnetrznej
weza. Po odpowiedniem zanurzeniu waz zo-
staje wprawiony w ruch obrotowy w celu
nalozenia powloki na calym obwodzie we-

za. Jednoczesnie waz ten moze byé posu-
wany w kierunku podtuznej osi, . wskutek
czego mozna zaopatrzyé w powloke odci-
nek weza, pos1ada]a,cy dowolna pozq,dana,
dlugosé.

Po nalozeniu na weza powloki w kqp1el1
metalowej 10, zawierajacej naprzyklad roz-
topiony lut lub oléw, jak to wzmiankowano
powyzej, nastepuje krzepniecie tej powto-
ki podczas jej ostygania, przyczem powloka
ta laczy mocno ze soba brzegi szwu, wsku-
tek czego zaréwno zapobiega si¢ rozluzZnie-
niu si¢ szwu, jak i osiaga si¢ zabezpieczenie
szwu przed nagryzaniem.

Aczkolwiek powyzej opisane zostaly
przyklady najkorzystniejszego zastosowa-
nia wynalazku zaréwno pod wzgledem spo-
sobu postepowania jak i urzadzenia, stoso-
wanego przytem, to zaréwno urzadzeniu
moze byé nadana inna postaé, jak moga byé
zmienione i szczegély postepowania bez
odchylania si¢ jednak od mysli przewod-
niej wynalazku, wobec czego wynalazek nie
ogranicza si¢ do urzadzenia, przedstawio-
nego na rysunku, oraz opisanego powyzej
sposobu postepowania.

Zastrzezenia patentowe.

1. : Waz metalowy, wykonany ze zwi-
nigtego Srubowo pasma, wyposazonego na
calej swej dlugosci w falde lub rowek, na-
dajacy powierzchni gotowego weza ksztalt
falisty, przyczem falisto$é ta umozliwia zgi-
nanie weza dzieki przesuwaniu si¢ wzgle-
dem siebie bocznych $cianek fald weza,
brzegi za$§ zwojéw pasma, przylegajacych
do siebie, s3 zawiniete jeden na drugi tak,
iz tworza zlacze, oraz sa wyposazone w po-
wloke metalowa, nakladang na gotowy
szew z zewnatrz i utrwalajaca to zlacze
czyli szew wegza, znamienny tem, ze
wzmiankowany szew jest uszczelniony
skrzepnietem tworzywem powloki, nakla-
danem w stanie plynnym z zewnatrz na go-
towy szew weza,



2. Sposéb wytwarzania wezéw wedlug
zastrz. 1, polegajacy na zwijaniu pasma me-
talowego wzdluz linji srubowej, wykony-
waniu w pasmie podluznego rowka lub fal-
dy, nadajacej powierzchni gotowego weza
ksztalt falisty, umozliwiajacy zginanie we-
za dzigki przesuwaniu si¢ bocznych scianek
fald weza, zawijaniu na siebie brzegow
zwojow pasma, przylegajacych do siebie, w
celu polaczenia ze soba tych zwojow zapo-
moca szwu, a po wykonaniu weza pod
wzgledem mechanicznym na powlekaniu

szwu roztopionym metalem, przywieraja-
cym do pasma, z ktérego wykonany jest
wgz, znamienny tem, ze powlekanie szwu
uskutecznia si¢ przez wyginanie weza ku
dotowi i zanurzanie go na pozadana glebo-
kos¢ w kapieli metalowej, przyczem waz
jest obracany i przesuwany w kierunku swej
osi podluzne;j.

Titeflex Metal Hose Co.
Zastepca: I. Myszczynski,
rzecznik patentowy.
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