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Spesib i urzadzenie do wyrobu rur do przewodow wysokopre2nych, zwiaszeza prrewoedéw
: duzych rozmiaréw, stosowanych jako przewody turbinowe.
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Przewody wysokopreznych instalacyj
turbinowych winny, zwlaszcza przy zasto-
sowaniu ich przy duzych spadach, wytrzy-
mywaé do stu i wiecej atmosfer ciSnienia.
Ciénienie to jednak w pewnych momen-
tach raptownie wzrasta, np. przy zamknie-
ciu zasuw polaczonych z turbinami, wsku-
tek cisnienia spietrzajacego, przyczem po-
wstaja wtedy warunki, ktore mie daja sie
opanowaé nawet przy zastosowaniu spe-
cjalnych zabiegéw, dazacych do niedopu-
szczenia przekroczenia pewnych granic ci-
$nienia. Do tych trudnosci zaliczy¢ jeszcze
nalezy nagle zmiany temperatury, zwla-
szcza przy duzych wysokich dnstalacjach,

ktére moga byé tylko czeSciowo zmniej-
szone zapomoca podziatu rur lub w inny
znany spos6b, '

Wskutek powstawania takich okalicz-
nosci rury winny posiadaé nadzwyczajna
wytrzymalto$é na cisnienie, jak roéwnieg
byé wogéle bardzo mocnemi, z drugiej za$
strony winny one pozwalaé na otrzymywa-
nie niezawodnych polaczer rurowych. Do
tego malezy dodaé, ze wskutek duzych roz-
miaréw rur w wielkich instalacjach turbi-
nowych powstaja nadzwyczaj ciezkie
dzwona rurowe, ktérych Scianki, ze wzgle-
du na powyZej wspomniane wymogi, musza
byé bardzo grube, co zwigksza ich cigzar,



a zatem wplywa na powigkszenie kosztéw
transportu, zwlaszcza do miejsca samej
budowy,.oraz utrudnia wogéle ich przewo-
Zenie. - -
Przedmiotem wynalazku jest sposéb
wyrobu rur, ktére nadaja si¢ szczegolnie
do zastosowania tam, gdzie, jak np, w wy-
sokopreznych  przewodach turbinowych,
stawiane sg specjalne wymogi zaré6wno co
do samej rury, jak i srodkéw do jej zamo-
cowywania. Idea wynalazku bylo to, ze juz
przy wyrobie takich rur turbinowych trze-
ba bylo liczy¢ si¢ niezmiernie z przysztemi
wymogami i juz podczas ich wytwarzania
zapobiega¢ powstawaniu zaczatkéw peknigé
(zarysowan). Wedlug wynalazku rury ta-
kie wytwarza si¢ w ten sposéb zapomoca
wyciggania na goraco, ze posiadajac jako
ksztalt wyjsciowy walcowana lub kuta ply-
te otrzymuje si¢ rurg, $rednica ktérej po-
dlegala przytem stopniowemu zmniejsze-
niu si¢ Srednicy kadluba rurowego. Przy
tym sposobie wytwarzania mozna juz
przy wyrobie zapobiec rozszerzaniu sie
$cianek obrabianej plyty wskutek gwal-
townego zapuszczania rdzeni. Przeciw-
nie, zmiana ksztaltu $cianek obrabia-
nej plyty odbywa si¢ wylacznie zapomo-
ca jednoczesnego cisnienia i ciagniecia
wzdluz, dzigki czemu otrzymuje si¢ szcze-
golnie dobra i rownomierna spoistosé. Jed-
noczeénie osiaga si¢ te¢ korzysé¢, ze przy
roznych nastepnych ciagnieniach obrabia-
ny materjal nie przylega, az do chwili ob-
rabiania, do dzialajacego ochladzajaco
rdzenia wyciagowego. W ten sposob przed-
miot ten jest obrabiany na calej swej dtu-
gosci prawie przy jednakowej temperatu-
rze, ktora zmniejsza si¢ wskutek nieunik-
nionego ochladzania pod wptywem dziala-
nia powietrza zewnetrznego. Wynika stad
rownomierna wytrzymalo$¢ na catej dtu-
gosci, dzieki jednakowej wszedzie spoisto-
§ci,
. Sposéb niniejszy wyrobu takich rur da-
je jeszcze caly szereg innych korzysci, po-

niewaz wytwarzanie koricowych kryz moze
si¢ odbywa¢ w sposob jednolity, jednocze-
$nie z wytwarzaniem samego kadluba ruro-
wego, lzapomocac nowego i bardzo prostego
sposobu. Do wytwarzania kryz, potrzeb-
nych dla lgczenia koicow poszczegolnych
rur stosuje si¢ sposob nastepujacy. Na za-
mknietym koncu przedmiotu, wytworzone-
go w ksztalcie kotla zapomoca wyciagania,
srodkowa czg$¢ dna zostaje usuwana w od-
powiedni sposéb (zapomoca wytloczenia,
sposobem cigcia i t. d.), pozostala zas kra-
wedZz dna zostaje nasadzona na rdzen, na-
walcowana lub tez przeksztalcona w do-
wolny inny sposéb w zewngtrzna kryze. Na
otwartym koricu powstalego ciala wycia-
gowego kryza wytwarza si¢ wskutek tego,
ze przedmiot obrabiany niezupelnie zosta-
je przeprowadzony poprzez ostatni pierscien
wyciagowy lub przez zespol pierscieni wy-
ciagowych, Powstaje wtedy samo przez sig
zgrubienie w ksztalcie kryzy, ktore moze
by¢ latwo wykonane. Podlug wynalazku
mozna wykonaé¢ zapomoca jednolitego
przebiegu wiasciwg rurg z obydwiema kry-
zami laczacemi, Nowy sposob wytwarzania
takich rur posiada jeszcze oprocz tego te
zalete, ze umozliwia, pomimo wytworzenia
na obydwoch koncach rury zewngtrznych
kryz, nakladanie na rur¢ zamknietych
cial pierscieniowych o s$rednicy wewnetrz-
nej mniejszej od sSrednicy kryzy zewnetrz-
nej, np. kryzy swobodnej albo wiernca
sworzniowego. Nasuwa si¢ je przy wytwa-
rzaniu rur przed nasadzeniem na rdzen za-
mknietego korca ciala wyciagowego. Dal-
sza zaleta nowego sposobu wytwarzania
rur polega na tem, ze dtugosé ciggadta mo-
ze by¢ wykorzystana calkowicie, poniewaz
nietylko ta cze$é rury, ktéra znajduje sie
poza ostatnim pierscieniem wyciggowym,
lecz takze i cze$¢ powstalego kulistego dna
gotowej rury stanowi réwniez dlugosé po-
zyteczna.

W celu mozliwie najlepszego przepro-
wadzenia zasady wynalazku i zapobiezenia



-mozliwoéci powstawania peknieé, a nawet
zarysowaii, siosuje si¢ przy sposobie we-
diug ninicjszego wynalazku podzielony
_wzdluz rdzen, czeéci powierzchni kiérego
biegna w ten sposob pochylone w kierunku
srodkowej linji rdzenia, ze powstaja klino-
wate czesci rdzenia. Mozna wiedy zmniej-
szy¢ obwéd rdzenia zapomoca podluznego
przesuwania wzajemnego cz¢sci rdzenia w
ten sposéb, ze moina go fatwo wyciagnac
' z obrabianego przedmiotu, posiadajacego
ksztalt catkowity lub poléwkowy, a prze-
dewszystkiem moina zapobiec temu, aby
obrabiany przedmiot nie kurczyl si¢ na
trzpieniu # nie powstawala skutkiem tego
komiecznoéé stawiania duzych wymagan w
stosunku do obwodu tego przedmiotu, co
mogloby byé przyczyng powstania zaczat-
kéw peknieé.

" Rysunki uwidoczniaja sposéb wytwa-
rzania rury wysokopreznej. Fig. 1 do 5
przedstawiajg kolejno  przetwarzanie
przedmiotu a o zwickszonej spoistosci, u-
zyskanej zapomoca walcowania lub kucia i
umieszczonego jako plyta do wyciagarki.
Jako narzedzia sluza o znmiejszajacej sie
érednicy rdzenie b, b' do b*, oraz réwniez
0 zmniejszajacej si¢ &rednicy pierscienie c,
¢’ do ¢t Z rysunkéw staje sig zrozumia-
tem w jaki sposob na plycie przy pomocy
potokraglych form tworzy sig cialo ruro-
we, przyczem zewnetrzna 1 wewnetirzna
 Srednice zmniejszaja si¢ stopniowo. Jest
zrozumialem, Ze mozna tutaj stosowaé te
same trzpienie kolejno z réznej szerokosci
pierscieniami, dzieki czemu osiaga sie te
korzy$é, Ze przy powtérnem uzyciu tego
samego trzpienia jest on juz rozgrzany,
wskutek czego mika si¢ zbyt duzego ochla-
dzania obrabianego przedmiotu, Na fig. 3
— 6 przedstawiono w jaki sposéb wytwa-
rza si¢ jedna kryza koricowa i, przyczem
rura nie przeprowadza si¢ przez ciagadio.

Na fig. 5 przedstawiony jest rdzen &,
skladajacy si¢ w danym przypadku z
trzech czesci. Rdzesi ten moze sie skladaé

wogble z kilku czesci, Wskutek podziele-
nia rdzenia w kierunku podluinym two-
rzy si¢ klinowata czes¢ d, zwezajaca s1e w
kierunku koficow dna czesci wyciagowe;.
Po obydwoch sironach $rodkowej czesci
d znajduja si¢ dwie pozostale czesci e.
Czesci e posiadajg na powierzchaiach kii-
nowych podiuine rowki £, e ktore zacze-
piaja nasadki g srodkowej klinowatej czg-
sci d. Uruchomienie rdzenia odbywa " si¢
wylaczunie zapomoca poruszania srodkowej
czesci d, ktéra w tym celu wumieszczona
jest w wyciagarce.

Fig. 6 przedstawia w jaki sposéb, " po
odcigciu $rodkowej czesci dna kadluba wy-
ciagowego, z pozostalej kryzy wewnetrz-
nej wytwarza sig, zapomoca nasadzenia na
rdzeri, kucia, walcowania lub innego spo-
sobu, kryza zewnetrzna h, ktéra zapomo-
<3 zachowania duzej pozostalosci pierscie-
niowego dna otrzymuje dostateczna ilosé
materjatu. Ten sposéb wytwarzania kryz
ma jeszcze t¢ zalete, Ze nie powstaje strata

na dlugosci ciata wyciagowego przy wytwa-

_rzaniu kryz i zwigksza si¢ dlugos¢ uzytecz-

na, co daje ogromna korzysé przy przewo-
dach o kilometrowych diugosciach, ktére
czesto skiadaja sie z kilku rur.

Fig. 7 przedstawia rure gotowa z oby-
dwiema kryzami konicowemi £ i i, wykona-
pemi podlug wyzej opisanego sposobu o-
raz z dwoma swobodnie nasadzonemi
pierScieniami. Tworzy sie w ten sposéb
przedmiot bez szwu, bez spawania, skur-
czania lub nitowania, wykonany z jednego
kawalka, przyczem przedmiot ten, bedac
wykonany o $ciankach znacznie cieriszych,
niz to sig stosuje dotychczas, posiada jed-
nak duza wytrzymaloéé, Moinosé zmmiej-
szenia gruboséci Scianek zmniejsza koszty
i trudnoéci przewozowe tych rur. Jest zro-
zumialem, ze rura wytworzona w opisany
powyZej sposéb moze byé polaczona z ru-
ra sasiednig zapomoca réznorodnych $rod-
kéw taczacych, przyczem mozna wtedy
nie wykonywaé koricéw rur i powierzchni



uszczelniajacych, przedstawionych tytu-
tem przykladu na rysunkach.

Jezeli chodzi o mozliwie dlugie rury,. to
zgodnie z wynalazkiem mozna dwie rury,
ktorych przedni koniec zaopatrzony jest
podczas procesu wyciggania, wedlug po-
‘wyzszego sposobu, w kryze h, spoi¢ z dru-
gim koricem, ktéry w tym przypadku prze-
ciagga  sie przez ostatnie pierscienie wycia-
gowe i laczy sig ich ze soba np. zapomoca
spawania lub innych $rodkéw laczacych
lub tez sposobéw laczenia. Otrzymuje sie
wiec w ten sposéb szczegélnie trwale rury
duzej dlugoéci o $rednicy przekraczajacej
500 mm. Nizktore swobodne pierscienie
kryzowe moga by¢ w tym przypadku nasu-
wane na rury przed spawaniem tych o-
statnich, W tych przypadkach kiedy dno
zbiornika, utworzone zapomoca wycigga-
nia, moze znaleZé po swem odcieciu samo-
dzielne zastosowanie, mozna, podobnie jak
to bylo powyzej opisane, wytworzy¢ rure
o podwéjnej dlugosci wyciggowej w ten
sposéb, ze na otwartym korfcu wyciago-
wym, zapomoca niecalkowitego przecigga-
nia przez ostatni pierscien wyciagowy lub
przez zesp6l wyciagowy, wykonywuje sie
kryze. Z dwoch rur w taki sposéb  wytwo-
rzonych i zaopatrzonych po jednej stronie
w kryze odcina sie dno w dowolnem miej-
scu, pozostawiajac dtuzsza lub krotsza
cze$é, i taczy sie obydwie rury ich dawniej
zamknietemi koricami.

Otrzymuje si¢ w ten sposéb ekonomicz-
ne wytwarzanie rur, ktérych odpadki moga
znalezé uzyteczne zastosowanie. Przy sto-
sowaniu powyzszego przebiegu wytwarza-
nia takich rur o duzych rozmiarach otrzy-
muje sie zwlaszcza dobre spojenie, przy-
czem nadaja sie one do zastosowania jako
dna kottéw o bardzo duzej wytrzymatosci.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu rur do przewodéw
wysokopreznych, zwlaszcza przewodéw

duzych . rozmiaréw, stosowanych - jako
przewody turbinowe, znamienny tem, ze
rury te wyrabia si¢ zapomoca wyciagania
na goraco (przy zastosowaniu rdzeni i pier-
Scieni wyciagowych) z jednej plyty, u-
szczelnionej 'w swej strukturze np. zapo-
moca walcowania, przyczem dno powsta-
tego ciata wyciagowego, wytworzone zapo-
mocy przedniego korica rdzenia wyciago-
wego, po usunieciu srodkowej czesci dna,
przerabia sig¢ na kryze taczaca. ’

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, Ze na koricu rury, otwartej przy wy-
cigganiu ciala rurowego, wytwarza sie

kryza, zapomoca niecatkowitego . przecia-

gania obrabianego materjalu przez ostatni
pierécien wyciagowy lub przez zespot pier-
$cieni wyciagowych.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 2, zna-
mienny tem, ze rury spawa sie z dwéch
dzwon (ogniw) rurowych, zaopatrzonych
na jednym koricu w koricowe kryzy,
przyczem usuwane dna- obrabianego
przedmiotu moga znalezé inne zastosowa-
nie.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1—2, zna-
mienny tem, Ze rury spawa sie z dwodch
dzwon rurowych, posiadajacych na oby-
dwoch koricach kryzy koricowe, przyczem
stykajace sie ze soba kryzy utworzonej w
taki sposéb podwéjnej rury moga byé po-
taczone zapomoca dajacych sie zmniejszaé
tulei, tulei $rubowych lub podobnych cze-
$ci, '

5. Sposéb wedtug zastrz. 1 lub 2, zna-
mienny tem, ze wykonywanie obydwéch
kryz koncowych odbywa sie
twarzaniem ciala rurowego podczas jedne-
go procesu, przyczem po utworzeniu kryzy
na otwartym korcu ciata wyciagowego, po
usunigciu $rodka dna, zapomoca przecia-
gania przez ostatni pierscieri wyciagowy,
zamkniety koniec zbiornika nasadza sie na
rdzen. )

6. Urzadzenie do wytwarzania rur we-
dtus zastrz. 1 — 4, znamienne tem, ze za-

razem z wy-



stosowane rdzenie wyciagowe wykonane
sa w calo$ci lub czesciowo z kilku czeéci
i podzielone s wzdluz, przyczem stykaja-
ce si¢ powierzchnie, znajdujace sie miedzy
podluznemi czeéciami rdzenia, sa tak po-
dzielone, iz tworza klinowato powierzch-
nie styku, co zapomoca podluznego prze-

suwania tych czesci ku sobie zmniejsza ob-
wéd rdzenia. '

Vereinigte Stahlwerke
Aktiengesellschaft.
Zastepca: Inz. Cz, Raczynski,

rzecznik patentowy,



Do opisu patentowego Nr 10285.
Ark. 1.

91
/‘ RE
<[—~«\ [
at
3 ™~
\ N
y
\
o
JIR T
‘ﬁl} ) ~
d ~
\ &
. i
N AN
N o AT 2
N v N ¢
NS S
lg; N g v Q; -
N \\ 5:> t:/ N
N O
| gt
v @ Z
:’44§——~\ ~
At
e 9 -




Do opisu patentowego Nr 10285,

Ark. 2.

fig.

)

Z

e

),

Ll

IEIIOIEP 28 00OT 40 ODS

-

X

2

'
l
|
|
1
]
[}
|
)
i
p—
vz

RS

Ll

IATS:

L8,

hils)

N
N
§
m
W.
¥
¢
A
:
’
:
’
i
[
:

Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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