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Sposób wykonania złącza słupów trakcyjno oświetleniowych rurowych

Przedmiotem wynalazku jest sposób wykonania złącza słupów trakcyjno oświetleniowych rurowych, skła¬
dających się z kilku rur o średnicach kolejno zmniejszających się, trwale i mocno połączonych ze sobą.

Znane są złącza rur z przeznaczeniem na słupy wytwarzane sposobami niżej omówionymi, jak sposób
polegający na nagrzaniu końca rury o średnicy większej, wykrępowaniu w zwężkę kielichową oraz nasadzenie na
gorąco na rurę o średnicy mniejszej. Sposób polegający na nasadzeniu na gorąco pierścienia o długościach po¬
wyżej 300 mm na rurę o mniejszej średnicy, a następnie nasadzeniu również na gorąco rury o większej średnicy
na pierścień, otrzymując stopniowe przejście z jednej średnicy rur na drugą mniejszą. Sposób polegający na
nagrzaniu końca rury, jej kielichowego rozszerzenia, oraz nasadzeniu na rurę o mniejszej średnicy i zawalcowaniu
żłobków na kilku obwodach.

Wadą tych sposobów jest tworzenie się karbów na obwodach rur, co je osłabia i znacznie zmniejsza
wytrzymałość na zginanie, na którą narażone są słupy trakcyjne, a nieraz były powodem pękania rur
w miejscach zbyt dużego skurczowego ściśnięcia rury wewnętrznej przez nałożoną na nią rurę zewnętrzną.

Zachodziła zatem potrzeba opracowania sposobu wytwarzania złącz słupów trakcyjno oświetleniowych
rurowych nie mających wyżej wymienionych wad. Sposób wytwarzania złącz rur według wynalazku rozwiązuje
postawione zadanie, gdyż nie trzeba podgrzewać ani wyżarzać rur, oraz nie występują karby, osłabiające rury.

Celem wynalazku jest połączenie rur o różnych średnicach w sposób prosty i łatwy do wykonania. Celem
wynalazku jest uzyskanie mocnego połączenia rur, przenoszącego znaczne momenty gnące do dwudziestu pięciu
tysięcy kilogramometrów. Celem wynalazku jest wykonanie złącz, jak również kielichowych zwężek bez grzania,
na zimno, co eliminuje zmiany struktury materiału.

Przedmiotem wynalazku jest sposób wykonania złącza dwóch rur o różnych średnicach pokazanego na
rysunku, na którym fig. 1 przedstawia widok połączonych rur, a fig. 2 uwidacznia przekrój wzdłużny połą¬
czenia.

Jak uwidoczniono na rysunku sposób wytwarzania złącz według wynalazku polega na dopasowaniu dwóch
pierścieni 3 do średnicy zewnętrznej rury 2 oraz średnicy wewnętrznej rury 1. Następnie nasadzeniu tych pierś¬
cieni na zimno na rurę 2 w pewnej odległości od siebie, oraz ich przyspawaniu do tej rury.



2 69975

Dla estetycznego zakończenia rury zewnętrznej 1 wykonuje się palnikiem wzdłużne nacięcia jej końca
w dostatecznej ilości, zależnej od średnicy rury, oraz po wsunięciu rury 2 wraz z pierścieniem 3 do rury 1, zagina
na zimno nacięte elementy zwężki 4, a następnie zaspawa szpary 5 powstałe wskutek nacięć, jak również
przyspawa rurę zewnętrzną do wewnętrznej na obwodzie 6. Spawy przy dokładnym dopasowaniu pierścieni 3 do
rur 1 i 2 nie powinny przenosić żadnych sił, a jedynie utrzymują częściowy niewielki ciężar rur górnych, które są
trzyfriane przez tarcie pierścieni 3 o ścianki rur 1 i 2.

Stosowanie wynalazku pozwala na proste i łatwe wykonanie słupów trakcyjno oświetleniowych z kilku nir
o średnicach stopniowo zmniejszających się. Złącza tych rur są odpowiednio sztywne i dają bardzo dobrą
wytrzymałość słupa, co potwierdziły przeprowadzone próby wytrzymałościowe.

Zastrzeżeniepatentowe

Sposób wykonania złącza słupów trakcyjno oświetleniowych rurowych, znamienny tym, że dwa pasowane
pierścienie (3) nakłada się na zimno na rurę o mniejszej średnicy (2) i przyspawa się je do niej, a następnie ciasno
wkłada się do rury o większej średnicy (1), po czym na zimno zagina się uprzednio nacięte końce rury o większej
średnicy i przyspawa do rury o mniejszej średnicy.

wmimmiiminmurłm

jm^^^^^^^^^^^Ą

im&m8smmmx**xxssxs&
mmmmmii.WiiiwM^

fu*

Prac. Poligraf. UP PRL. zam. 233/74 nakład 120+18
Cena 10zł


	PL69975B2
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


