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Wynalazek niniejszy dotyczy ulepsze-
nia sposobu wytwarzania rur, zwlaszcza
rur metalowych do przewodzenia cieczy
pod wysokiem ci$nieniem. Celem niniej-
szego wynalazku jest wytwarzanie takich
rur, ktoreby nie pekaly wzdluz szwu, a
ewentualne pekniecie nie rozszerzalo sie
dalej. Takie rury mozna stosowaé w sie-
ciach hydroelektrycznych, zuzytkowuja-
cych wode pod wysokiem cisnieniem, lub
do przewodzenia gazéw, np. wodoru lub
azotu pod wysokiem cisnieniem, dochodza-
cem do 200 atm, przegrzanej pary o wy-
sokiem ci$nieniu lub innych ogrzanych ga-
z6w pod ci$nieniem np. 70 atm.

Wynalazek niniejszy, aczkolwiek szcze-

gélnie nadaje si¢ do zastosowania w prze-
wodach wysokopreznych, oczywiscie nie o-
granicza sie przez to i daje si¢ z korzyscia
zastosowaé w rurach, stuzacych do przewo-
dzenia cieczy pod niZszem ci$nieniem, np.
w przewodach miejskich sieci wodociago-
wych, przewodach na oleje i do innych po-
dobnych celéw.

W sieciach hydro-elektrycznych przez
wiele lat nalezato ograniczaé srednice rur,
pracujacych pod cisnieniem statycznem,
ze wzgledu na trudno$é nitowania i spa-
wania grubych plyt, stosowanych przy wy-
twarzaniu rur, narazonych na takie cisnie-
nie,

Rury, spawane na zaktadke, i rury cia-



gnione wzmacniano zapomoca odpowied-
nip roznyeozc.wnych obreczy stalowych,

clqgmgtych fa ‘Seialce rury, posiadajacej
grubo§é mniej wigcej o ¥4 lub Y3 wigksza
- od grubosci obliczonej. Takie rury sa jed-
nak drogie ze wzgledu na konieczno$é nad-
zwyczajnej dokladnoséci wykonania ze-
wnetrznej powierzchni rury oraz wewnetrz-
nej powierzchni poszczegélnych pierscieni
wzmacniajgcych z kutej stali, ktére po roz-
grzaniu kurcza sie na $ciance . rury. Ko-
nieczne jest przytem obliczanie natezenia
w kazdym pierécieniu na podstawie wla-
snosci stali, z ktoréj pierscieri jest wyko-
nany, przyczem niezbedne jest dokladne
badanie wewngtrznej budowy s$cianek rur
tego rodzaju. Oprécz tego w wewngtrznej
warstwie Scianki rury wujawniajg SIQ nie-
jednakowe natezenia.

Przedmiotem wynalazku nin-ieiszego
jest sposob wytwarzania wzmocnionych
przewodéw metalowych, np. rur, polega-
jacy na nawinigciu jednej lub kilku warstw
drutu napigtego wizdtuz linji srubowej ma
przewodzie i nalozeniu na warstwy drutu
warstwy lub powtoki z metalu.

Powloke metalowa mozna nalozyc np.
przez. natryskiwanie, zanurzenie, szerar-
dyzowanie lub przez osadzanie elektroli-
tyczne, powloka ta moze ckladaé sig¢ np. z
miedzi, Zzelaza, niklu, cynku, chromu i t. d.

Powloka metalowa stuzy do zespolenia
jednego drutu z drugim, zapobiegajac w
ten sposéb raptownemu rozluznieniu sie
drutu w razie przerwania go, gdy rura jest
'w uzyciu, oraz zabezpiecza réwniez
wzmocnienie z drutu oraz wnetrze rury od
nagryzania, powodowanego przez wilgoé.
Niepowleczony drut wzmacniajacy bylby
elektro-dodatni wzgledem $cianki rury z
miekkiej stali i came wplywy atmosferycz-
ne moglyby spowodowaé nagryzanie $cian-
ki rury. Powloka metalowa moze réwniez
sktadaé¢ sie  z podluinych, ulozonych
wzdluz osi rury paséw metalowych, przy-
mocowanych nazewnatrz drutu ‘nawiniete-

go, albo z jednej lub kilku rur metalowych
lub pochw, scisnietych lub w inny sposéb
zamocowanych na zwojach drutu.

Kazda warstwe drutu mozna wykonaé
z pojedyniczego drutu, albo tez z dwéch
lub kilku drutéw, nawinigtych jeden obok
drugiego.

Drut moze posiadaé przekréj walcowy,
prostokatny lub szesciokatny, przyczem
przekréj drutu dobiera si¢ tak, aby nawi-
janie drutu bylo latwiejsze, lub tez zalez-
nie od tego, czy stosuje si¢ wigcej niz jed-
na warstwe wzmacniajgca z drutu.

Przewody moga posiadaé pierscienie
lub kolnierze, a drut nawija si¢ na prze-
wodzie miedzy kotnierzami i przymocowu-
je sie go do kolnierza lub écianki rury
przez zacisnigcie, spawanie, lutowanie lub
osadzanie elektrolityczne, lub tez przez
taczne zastosowanie tych sposobéw. Spa-

wanie najkorzystniej jest uskuteczniaé za-

pomoca, elektrycznosci.

Zgodnie z powyzszym wynalazek niniej-
szy obejmuje sposéb wytwarzania wzmoc-
nionych przewodéw metalowych, przyczem
przewéd jest wykonany ze stosunkowo
cienkiej blachy stalowej, a uzwojenie skta-
da sie z drutu metalowego o duzej wytrzy-
malosci na rozciaganie.

Blacha moze byé ciagniona lub posia-
daé podiuzne spojenia, wykonane przez
spawanie zapomoca gazu wodnego, albo
tez przew6d moze si¢ sktadaé z rury, spo-
jonej na zakladke.

Wynalazek niniejszy dotyczy - réwniez
uproszczonego sposobu wyrobu wzmocnio-
nych przewodéw metalowych, np. rur, i o-
bejmuje nawijanie drutu naciagnietego
naokolo przewodu powyzszego. Podluzine
pasy mozna przymocowywaé do zwojow
drutu np. przez lutowanie lub spawanie, a
nastepnie przytwierdzaé¢ je do obreczy i
ostony utworzonej przez nawiniecie drutu.

Wedlug nastepnej odmiany wykonania
wynalazku mozna nasuwaé na zwoje drutu

pochwe w postaci rury metalowej, albo tez



zamiast pojedyriczej rury mozZna zastoso-
waé nieprzerywany szereg odcinkéw ruro-
wych lub tasm.

Na zwoje drutu mozna réwniez nalo-
2yé luzno pochwy metalowe, a przestrzen
miedzy uzwojeniami i zewnetrzng ostona
metalowa mozna wypelni¢ masa obojetna,
np. smolowcem.

Zwoje drutu i obejmujace je pasy lub
nasuwki mozna szerardyzowaé lub powlec
metalem przez osadzanie elektrolityczne,
a szerandyzowanie lub cynkowanie usku-
teczni¢ in situ.. :

Wynalazek niniejszy obejmuje réwniez
wyréb wzmocnionych przewodéw metalo-
wych, np. rur, zaopatrzonych w kolnierze
lub pierscienie (przy zastosowaniu nitowa-
nia lub spawania), oraz nawijanie na nie
pod ci$nieniem drutu miedzy kolnierzami.

Podluzne pasy moga sie stykaé lub byé
od siebie oddalone, a zamiast je spajaé lub
przylutowywaé do zwojéw drutu, mozna je
do nich przycisnaé wzglednie przymoco-
waé zapomoca odpowiednich srodkéw, np.
zapomocg zwojoéw drutu albo tez przez na-
tryskiwanie metalu. Podluzne pasy moga
byé przerywane a przestrzen miedzy sa-
siedniemi pasami moze byé wypelniona
zwojami drutu,

Przewody, wykonane wedlug jednego
z powyzszych sposobéw, mozna wzmocnié
w celu uodpornienia ich na natezenia, dzia-
lajace wzdluz przewodéw, zapomoca srub
$ciagowych lub sworzni, laczacych kolnie-
rze nazewnatrz zwojow.

Jezeli zachodzi potrzeba zalozenia na
rury pierscieni uchwytowych w miejscach,
owinigtych drutem, mozna to uskutecznié
prizez osadzenie pierscieni skurczowych; je-
zeli za§ rodzaj osadzomej elektrolitycznie
powloki na to pozwala — umocowaé pier-
$cienie te przez spawanie. Zamocowanie
takich pierscieni mozna réwniez uskutecz-
ni¢ przez osadzanie elektrolityczne lub
przez lutowanie.

Wzmocnienie z nawinigtego drutu, je-

zeli wzmocnienie to posiada  zwigkszony
przekréj i jest nawiniete wzdluz linji sru-
bowej o duzym skoku, dwa razy wiekszym
od szerokosci uzytego pasa lub drutu, moz-
na ulozyé bezposrednio w betonowej war-
stwie.

W rurach ze zlaczami gietkiemi, w | kté-
rych zlacza s3 wykonane w postaci na-
suwki, zamocowanej w rowkach, wycietych
na koficach rur, przylutowuje si¢ lub na-
kreca tulej¢ z rowkami, umieszczona na
nasuwce, i przytwierdza si¢ wzmocnienie z
drutu do nasrubowanej lub przylutowanej
tulei tak, jak opisano powyzej w odniesie-
niu do rur ze zwyklemi kolnierzami. -

Na rysunku przedstawiono kilka przy-
ktadéw wykonania wzmocnionych rur w
mysl niniejszego wynalazku,

Fig. 1 przedstawia odcinek - owinietej
drutem rury 11, do ktérej przymocowany
jest kolnierz 12, drut za$ jest umocowany
dowolnie w rowku 15 kolnierza 12 i prze-
chodzi przez ukosny rowek 16 z kolnierza
ra zewneirzna powierzchnie rury, a na
zwoje 13 drutu nalozone sg podiuine ' li-
stewki 17; fig. 2—odcinek rury, na ktérej
podtuzne listewki 17 sa przykryte zwojami
18 drutu; fig, 3 — odcinek rury, na ktérej
zwoje drutu 13 sa rpu'izylk:ryte tulejg metalo-
wa 19.

Na fig. 4 pierscieniowa przestrzen ‘mig-
dzy zwojami 13 i tuleja 19 jest wypelnio-
na smotowcem 20.

Najkorzystniejsze = sposoby  wyrobu
wzmocnionych rur typu przedstawionego
na fig. 31 1, sa nastepujace:

Przyktad I. Do spawanej rury 11 wy-
konanej z migkkiej stali i zaopatrzonej na
obu koricach w kolnierze, przymocowany
jest. jeden koniec drutu stalowego przez
zaciéniecie go w rowku, wykonanym w jed-
nym z kolnierzy 12 lub w $ciance rury o-
bok kolnierza. Rure umocowuje si¢ na to-
karce i nawija si¢ na rure jedna lub kilka
warstw drutu, a koniec drutu przymocowu-
je si¢ do kolnierza w innem miejscu. Li-



stwy metalowe uklada si¢ wzdluz odcinka
rury na zwojach i umocowuje si¢ przez o-
sadzenie elektrolityczne warstwy zelaza,
przyczem wnetrze rury i kolnierze zabez-
piecza si¢ przed dziataniem elektrolizy np.
odpowiednia powloka z farby lub emalji.

Przyktad II. Szesciometrowa rure z
miekkiej stali, zaopatrzong na obu koricach
w kolnierze, umieszcza sie na tokarce, a je-
den koniec drutu o prostokatnym pezekro-
ju poprzecznym zamocowuje si¢ przez za-
cisniecie na jednym z kolnierzy 12. Na-
stepnie w zwykly sposéb na rur¢ nawija
si¢ trzy warstwy mnaciagnigtego drutu i
przytwierdza si¢ je do kolnierza drugiego
kofica rury. Nastepnie na zwojach drutu
ktadzie sie ‘wzdtuz rury listwy metalowe i
przystosowuje je do zwojéw, poczem rure
cynkuje si¢ w znany sposéb.

Zastrzeiemia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania rur, znamien-
ny tem, Ze na rure nawija si¢ wzdtuz linji
érunbowe] jedna lub kilka warstw drutu
przy zachowaniu pewnego jego napigcia, a
na warstwe drutu naklada sie powloke lub
oktadzine metalowa.

2. Sposéb wedtug zastrz, 1, znamien-
ny tem, ze powloke metalowa wykonywa
si¢ przez osadzenie elektryczne.

‘3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze powloke metalowa wykonywa
si¢ przez natryskiwanie, zanurzenie lub
szerardyzowanie.

4. Odmiana sposobu wedtug zastrz. 1,
znamienna tem, Ze na rur¢ nawija si¢ jed-
na lub kilka warstw napietego drutu, na
ktére naklada si¢ podtuine listwy metalo-
we, przymocowywane np. przez lutowanie
lub spawanie.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze powloke lub okladzing stanowi
rura metalowa, nasunieta na zwoje drutu.

6. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 5,
znamienna tem, ze powloke lub okladzing
stanowi nieprzerywany szereg tasm lub rur,
nasunietych na zwoje drutu.

7. Sposoéb wedlug zastrz. 4, znamien-
ny tem, ze przestrzen migdzy zwojami i ze-
wnetrzna powloka metalowa wypelnia sig
masa obojetna np. smolowcem.

8. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 6, zna-
mienny tem, ze zwoje drutu i obejmujace
je listwy lub pochwy szerardyzuje sie.

9. Sposéb wedlug zastrz. 4 — 8, zna-
mienny tem, Ze zwoje drutu i obejmujace
je listwy lub pochwy cynkuje sie.

10. Sposéb wedlug zastrz. 2 lub 3,
znamienny tem, Ze szerardyzowanie lub
cynkowanie uskutecznia si¢ in sifu.

11. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 10,
znamienny tem, ze kolnierze przymocowy-
wa si¢ bezposrednio do $cianek rury (np.
przez nitowanie lub spawanie) i nawija na-
piety drut na powwrzchm rury pomigdzy
kolnierzami.

12. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamien-
ny tem, ze na listwy, nalozone na zwoje
drutu, nawinietego na rure, nawija si¢ do-
datkowe zwoje drutu,

13. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 12,
znamienny tem, Ze przewdd wzmacnia sie
nastepnie zapomoca pretéw $ciagowych, u-
mieszczanych miedzy kolnierzami naze-
wnatrz zwojow drutu.

Eric Maurice Bergstrom.
William Pollard Digby.
Zastepca: Inz. S. Pawlikowski,

rzecznik patentowy.
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