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Puste wewnagtrz przedmioty, zwlaszcza
rury o duzej $rednicy i cienkich $ciankach,
sporzadzane sa czesto z rur o mniejszej
$rednicy i wickszej grubosci $cianek przez
powickszanie $rednicy rury, przy czym w
miare wzrastania $rednicy grubosé scianki
staje sie¢ coraz mniejsza. To powiekszanie
§rednicy uskuteczniane jest w znany spo-
séb, polegajacy na przepychaniu przez ru-
re stozkowego trzpienia o odpowiedniej
§rednicy lub tez na zastosowaniu obraca-
jacych sie glowic, dzialajacych w podobny
sposob, jak stozkowy trzpieri.

Te znane sposoby posiadaja pomiedzy
innymi wadami przede wszystkim te, ze

dlugos¢ obrabianego przedmiotu-pélwy-
robu zmniejsza si¢ znacznie przy powiek-
szaniu $rednicy, tak iz jest rzecza niemoz-
liwg otrzymaé wyréb gotowy tej samej dlu-
gosci, jaka on posiadal przy - rozpoczeciu
rozszerzania go. ‘ :
‘Nastepnie znane jest poddawante przed-
miotéw pustych réwnomiernie rozdzielone-
mu ci$nieniu wewnetrznemu przy zasboso-
waniu sprezonego powietrza, przy czym ci-
$nienie to jest tak dobrane, ze jesli w ma-
teriale przedmiotu wystepuje jakas anizo-
tropia budowy wewnetrznej, to jest ona u-
suwana, przez co osiaga sie poprawe wla-
Sciwosci materialu przedmiotu. Potrzebne



jest tu hermetyczne zamkniecie wnetrza
przedmiotu, co mozna osiagnaé¢ badz przez
szczelne  przymocowanie odpowiednich
przykryw do koricéw przedmiotu, badz
przez wprasowanie tych przykryw. W obu
tych przypadkach ruchy koficéow przedmio-
tu, poddanego dziataniu sprezonego powie-
trza, sa ograniczone tymi przykrywami. O-
trzymanie wyrobéw ksztaltu réwnomiernie
cylindrycznego jest wéwczas niemozliwo-
$cig,

Opisywany tez byl sposéb, wedlug
ktérego pélwyroby, przeznaczone do wyro-
bu rur bez szwu, otrzymywane sa przez od-
lewanie z zastosowaniem sity odsrodkowej.
Ciekly metdl otrzymuje tutaj pusta forme
przez dzialanie sity odsrodkowej. Ten spo-
s6b jednakze przyczynia wielkie utrudnie-
nia w dalszych fazach wytwérczosci. A
mianowicie roztopiony metal ozigbia si¢ na
$ciankach formy i kurczy sie, a poniewaz
w ten sposéb utworzona cienka twardnie-
jaca warstewka metalu nie jest w stanie
wytrzymywaé odsrodkowego jego cisnienia,
przeto w materiale wystepuja rysy podtuz-
ne. Poza tym metal ulega tu wielokrotnemu
przemieszaniu skutkiem wiréw wewnetrz-
nych, przez co warstwy tlenkéw, powstaja-
o¢ na powierzchni, wnikaja do wnetrza ma-
teriatu i czynia czesto gotowy wyréb nie-
zdatnym do uzytku.

W celu unikniecia wyzej zaznaczonych
wad wynalazek niniejszy proponuje po-
wiekszanie $rednicy pétwyrobu przez szyb-
kie obracanie go. Wskutek szybkich obro-
téw powstaja sity odSrodkowe, ktére wy-
woluja w $ciance pélwyrobu napiecia, wy-
konywujace prace pozadanego odksztalce-
nia. '

Przy zastosowaniu tego sposobu do wy-
twarzania przedmiotéw pustych z metaly, a
zwlaszcza ze stopéw metalowych o duzej
spoistosci, jak np. ze stali, trzeba czesto sto-
' sowaé nadzwyczaj wielkie szybko$ci obwo-
dowe, jezeli w tworzywie pélwyrobu maja
powstawaé napiecia, dostateczne do wywo-

tania pozadanego powigkszenia srednicy i
zmniejszenia grubosci $cianek. Te wielkie
szybkosci obwodowe staja si¢ w praktyce
warsztatowej powodem duzych trudnosci
przy powigkszaniu s$rednicy pétwyrobu
przez obracanie go. Jednakze konieczno$é
stosowania wielkich szybkosci obwodowych
staje si¢ tym bardziej nieodzowna, im wie-
ksza jest spoistosé wewnetrzna tworzywa,
poddawanego obrébce. Zupelnie nieprzewi-
dziane i niemozliwe do opanowania zjawi-
ska moga jednak ujawnié sie wowczas, gdy
material pélwyrobu posiada jakies wady, z
ktérymi zawsze trzeba si¢ liczyé przy kaz-
dej wytwérczosci, a ktore moga spowodo-
waé rozerwanie obrabianego przedmiotu
podczas szybkiego obracania go. Jezeli to
pekniecie p6lwyrobu nastepuje przy bardzo
wielkich szybkosciach obwodowych, to trze-
ba sig liczyé z mozliwoscia zniszczenia ca-
tej maszyny odsrodkowej. Niebezpieczeri-
stwo to jest tym mniejsze, im mniejsza jest
ilosé obrotéw. Jezeli ta ostatnia jest bardzo
mala, to nawet w przypadku wystepowania
wad w materiale mozna zastosowaé $rodki
zabezpieczajace personel obslugujacy oraz
sama maszyn¢ na wypadek, gdyby podda-
wany obrobce przedmiot mial ulec rozer-
waniu.

Azeby uniknaé tych trudnoéci, a pomi-
mo to osiagnaé w materiale obrabianego
przedmiotu napiecia, potrzebne do wykona-
nia pracy odksztalcenia, proponuje si¢ we-
dlug wynalazku obcigzanie wewnetrznej po-
wierzchni pélwyrobu, posiadajacego ksztalt
rury.

Punktem wyjscia dla wynalazku - jest
przy tym mys$l nastepujaca: dla pracy od-
ksztalcenia, wykonywanej w masie potwy-
robu podczas szybkiego obracania go, mia-
rodajne jest napiecie, powstajace w jego
$ciankach skutkiem dzialania sity odsrod-

kowej, ktérego wielkosé okreslona jest
wzorem: ¢ — % . V2, gdzie o oznacza na-

piecie na jednostke powierzchni, y — cie-



Zar jednostki objetosci = miaterialu, v —
szybko$é obwodowa, wyrazong w odnie-
sieniu do sekundy, i g — przyspieszenie
swobodnego spadku. Im wigksze jest 7, tym
wicksze jest, przy pewnej okreslonej szyb-
kosci obwodowej, napiecie o, miarodajne
dla pracy odksztalcenia. Na odwrét, jesli
o obrane jest tak, jak to najbezpieczniej
jest dla zadanej pracy odksztalcenia, to
kwadrat koniecznej szybkosci obwodowei
jest tym mniejszy, im wigksze jest 7.

W. celu racjonalnego wykorzystania tej
-zaleznoéci, przedmiot, ktérego $rednica ma
byé¢ powickszona, obciaza sie od wewnatrz
‘réwnomiernie tak, iz cialo uzyte do obcia-
Zenia nie dziala na $cianke przedmiotu w
sensie zmniejszania napiecia. W tych wa-
runkach szybko$é obwodowa, potrzebna do
‘wykonania pracy odksztalcenia, moze by¢
‘zmniejszona, poniewaz obcigzenie wiruja-
cego przedmiotu od wewnatrz réwnowaz-
ne jest powigkszeniu ciezaru jednostkowe-
go materialu tegoz przedmiotu. Obcigzanie
wirujacego przedmiotu osiaga sie¢ wedlug
wynalazku w ten sposéb, ze pusty przed-
miot przed rozpoczeciem ruchu obrotowe-
go wypelniany jest catkowicie lub czescio-
wo ciezkim cialem, przy czym rodzaj tego
ciala musi byé tak obrany, aby przylegato
ono pod wplywem obrotu stale i réwno-
‘miernie do powierzchni wewnetrznej obra-
bianego przedmiotu. Najbardziej odpowie-
-dnim jest tu material o strukturze mozli-
wie najbardziej zblizonej do proszku lub
przynajmniej skladajacy sie z drobnych
kawalkéw. Tak np. przy powiekszaniu
$rednicy cylindra stalowego w mysl wyna-
lazku mozna by stosowaé do obciazania
wewnetrznego lom stalowy lub zelazny w
kawatkach mozliwie najmniejszych i moz-
.liwie jak najbardziej okraglych; mozna by
tu jednak wzigé tez mozliwie najbardziej
rozdrobnione struzyny stalowe lub zeliwne,
-powstajace jako odpadki przy toczeniu,
frezowaniu lub heblowaniu. Przeksztalca-
.nie pélwyrobu z mniejszej na wieksza $red-

nice winno odbywaé sie przy temperaturze
jego, najbardziej odpowiedniej dla. tworzy-
wa danego przedmiotu.

Jezeli - do- wywolania potrzebnego od-

ksztalcenia niezbedne jest ogrzewanie ob-
‘rabianego

polwyrobu, to jest celowym
przed ogrzaniem go napelnié materiatem,

stuzacym jednoczesnie do obciazania jego

strony wewnetrznej, azeby w ten sposéb
zuzytkowaé nagrzane cialo obcigzajace ja-
ko zasobnik! ciepla podczas pracy odkszta.l-
cania.

Przy wytwarzamu pustych przednuo-

t6w o duzej $rednicy a cienkich Sciankach

wedlug nowego sposobu wlasciwoéci po-
wierzchni  zewnetrznej i wewnetrznej
przedmiotu nie ulegaja, praktycznie biorac,
7adnym zmianom; jedynie wielkos§é samej
powierzchni wzrasta. Jezeli zatem jako

polwyroby do przeksztalcenia ich éredm
¢y stuza wyroby, otrzymane przy pomocy

walcowania na walcach promieniowych lub
przy pomocy jakiego§ innego walcowania,
dajacego gladkie powierzchnie wewnetrz-
ne i zewnetrzne, to po powickszeniu $red-
nicy wyrob gotowy posiadaé bedzie réw-
niez gladkie powierzchnie wewnetrzne i ze-
wnetrzne, tak iz 'dla “wiekszosci celow,

-wchodzacych w rachube, jak np. budowy

kotléw, budowy przewodéw rurowych i t.
p., mogag one byé stosowane bez da.lszej
obrébki.

Sposéb wedlug wynalazku da;e poza
tym jeszcze jedna korzysé, gdy jako: pél-
wyréb stuzy przedmiot z blachy, kuty lub
ciagniony. Powierzchnia takich pétwyrobow
kutych lub ciggnionych nie jest gladka,
wskutek czego pélwyroby tego rodzaju mu-
sza byé z reguly poddawane toczeniu lub
heblowaniu, aby uczynié je nadajacymi sie
do przewidzianego uzytku. Przy zastosowa-
niu sposobu wedlug wynalazku, = toczenie

.lub heblowanie uskutecznia sie juz na pél-

wyrobie przed jego odksztalceniem, przez
co osigga sie znaczna oszczedno$é¢ na ma-

.teriale,. Jezeli np. ma by¢ sporzadzona ru-



i dhugodel 8 000 niss 0 Sclankach grabodel
40 mm i ¢ drednicy 1200 mim, odnicsionej
do warstwy neutralaef écianks, i jeduli do
sporsudsenia to) rury snajdujd zastosowa-
nle polwyrol o taklejz diugodei 8000
i, ulé o rednicy 800 mm (mierzone] w
sposeb aaaloglerny) i o sclankach grubogei
B80:mm; to powierschnin takiego kutego lub
eugﬂonbgb potwiyrobu musl bys wygtadzo-
14 pPaed toesenie przed poddaniem go od-
Lkastatommin  bbrotowemu,  Wowezas  we-
wnatrz i zewnatrz nalezy z powierzchni
2tlfae warstwe gruboési mniej wiecoj 30
Wi,  Jezeli waterialem rury jest stal, to
Neata muteriaha wywsi okelo 9,7 ton. Je-
geli natominst spotgadmenis potrgebnego
praedmivta pustego dokonywane jest bex
gaMtissowunia nowedo sposobu, a wyltacrnie
tylkio proe: kuole lub eiagmienis, i saste-
Pulwee potem Gblotvenis go, to £ odkutej
lith singhione] tufy o powigkszonym pro-
thieait walesatoby réwniez zdiué 2 oba
S powierechni  warstwe okelo 30 mm
PiLY Piwocy toesnia, ¢o ounaczaloby stra-
¢ Matefate, wyaosency olvolo 14,6 ton.

W pretoczonym preykiadzie osinga sie
Phterh PHas sastdsowanie ‘sposobu wedlup
wihnlazku zmtilejszenie strat materdaly,
tileuniknioayeh proy wazystkich dotyocheza-
Sowiich spesobach fabrykacii preee kucie
ity ehngifenie i nastepujyce potem obta-
czanie, z 14,6 t na 9,7 t.

Na sysuska prredstawiond pare przy-
tadew wykonania prredmiotu wynalazku,

Fig. 1 provdstawia widok zewnetreny z
¢reSciowo uwidoeznionym prrekrojem,

Fig. 2 przedstawia praekrsj podiuzny
#izgfizenia wedtug fig. 1.

Fig. 3 do 5 preedstawiajy czesci urza-
Rocitin W odmiennyth ‘wykonamizch,
- IRera A ozndcea przedmiot, poddawa-
Yy obrobek, Pprzy crym przedmiot ten
‘preedstaviiony fest an fig. 11 2 Hniami pel-
wyini W poezytkowym stadiam -obrébki, 4o
feut przed powivksrzeniem jego srednicy, o-
Yz Haiomi kveskowano-punktowanymi {na

fig. 1) +~ po ukoriczeniu obrébki. Litera B
ognacza warstwe materiatu, ktéry ma ob-
oiazaé wewnetrzna powierzchni¢ przedmio-
‘t4, przy czym warstwa ta przedstawiona
jest na rysunku we wszystkich przypad-
kach w takim potozeniu, w jakim uklada
sle ona podczas obrotu obrabianego przed-
miotu, C oznacra tarcze boczne, zapobie-
gajace wydostawaniu sie z obrabianego
prredmiotu podczas jego obrotu materiatu,
uzytego do obcig2enia wewnetrznego. D o-
#nacza wal, praytreymujacy tarcze C wiich
pologeniu przy koficach obrabianego przed-
miotu A. Tarcze C musza przylega¢ do
przedmiotu A, jednak2e w ten sposéb, aze-
by kofice przedmiotu A mogly sie pod
dziataniem sily odsérodkowej podczas ob-
rotu poruszaé swobodnie w kierunku wzra-
stajacego promienia i nie doznawaly prze-
szkod ze strony tarce. W razie potrzeby
pomiedzy wal D a tarcze C moéna wpro-
wadzi¢ narzady sprezynujace, ktére regu-
luja, dociskanie wzajemne tych czesci.

Litera E oznacza cietarki zamachowe,
potaczone z walem D. Cigzarki te ulegaja
jeszcge przed rozpoczeciem obrotu rope-
pehnieciu przer narzady rozpychajace F,
i to 'w bten spostb, e ciezarki przylegaja
do wewnetrzmej powierzchni obrabianego
preedmiote, a wskutek tepo i wal D lezy
na osi symetrid przedmiotu A. Zalesnie od
‘dlugoci obrabianego przedototu stosufe
sie dwa, cetery lub wigrej takich cigzar-
kow zamachowych £ tdk, aby byly one w
stanfe utrzymaé wspélosiowe polozenie
wafn D 2 tarczami C oraz przedmiotu A.
‘Gdy s$redmica obrabiamego przedmiotn A
powieksza sic pod wplywem dzialania sil
wodérodkowych, tviezarki zamachowe peds-
taja, za odérodkowym - ruchem #bciwmek
przedmiotu A i utrzymuja -wspomniens
‘wspblosiowosé podozas calego procesu po-
wigkszania Sredmicy.

{itera 'G vznacza walki wzglednie krag-
ki dZwigajuce, ma ktérych spoczywa preed-
mivt obrabrany A. Walki te, a przeto i

4=



praedmiot A sa.wprawiane w obrét przy
pomocy két zebatych H i J. Literal K ozna-
cza podporki dla tych walkéw. Azeby za-
pobiec przesuwaniu si¢ przedmiotu A wraz
z tarczami C wzdluz osi obrotu podczas
obracania, przewidziane sg jeszcze stozko-
wate rolki L. Urzadzenie lozysk tych rolek
L nie jest przedstawione na rysunku, po-
niewaz jest ono bez znaczenia dlaj wykony-
wania sposobu, stanowiacego istote wyna-
lazku. Nalezy tylko pamigtaé o tym, aby
rolki L wywieraly ci$nienie na tarcze C w
kierunku wskazanym przez strzalki na fig.
2, jezeli nie maja nastapi¢ przesuniecia w
kierunku osiowym.

Oprécz tego przewidziane sa jeszcze
walki M, majace na celu postawienie gra-
nic procesowi powigkszania $rednicy. Gdy
obrabiany przedmiot osiagnal juz pod
wplywem sily odsrodkowej potrzebna
$rednice, dalsze jego rozszerzanie uniemoz-
liwione jest wlasnie przez te walki M.
Watki M moga byé¢ profilowane; moga one
np. mieé powierzchnie sfalowana w kierun-
ku osi podtuznej. Poniewaz ograniczaja
one powiekszanie s$rednicy obrabianego
przedmiotu, przeto moga tez byé¢ uzyte do
nadawania ostatecznego ksztaltu gotowemu
pustemu przedmiotowi.

PoniewaZz napiecia wewnatrz $cian ob-
rabianego przedmiotu A wzrastaja w mia-
re wzrastania $rednicy, przeto jest rzecza
wskazana zmniejszanie szybkosci katowej
podczas powickszania $rednicy. Mozna by
jednak urzadzié si¢ i w ten sposéb, ze
wszystkie walki M lub tez niektére z nich
przylegaja do przedmiotu A juz na poczat-
ku obracania, przy czym w miare powiek-
szania si¢ $rednicy zostaja one stopniowo
odsuwane wstecz; w ten sposéb mozna za-
pobiec, aby w $ciance obrabianego przed-
miotu powstawaly zbyt wielkie napiecia
wewnetrzne. W przedstawionym na rysun-
ku przykladzie wykonania walki dzwiga-
jace G oraz walki ograniczajace M pomy-
$lane sg jako podzielone na czesci w kie-

runku :ich dlugoéci. Moglyby one jednak
by¢ wykonane i w ten sposéb, ze stykalyby
si¢ z obrabianym przedmiotem na calej je-
go dlugosci, W przedstawionym na rysun-
ku przykladzie lozyska walkéw M umie-
szczone sa w dwudzielnym stojaku N; na
fig. 1 zaznaczono przy pomocy strzalek, ze
czesci tego stojaka mega byé przysuwane
ku obrabianemu przedmiotowi oraz odda-
lane od niego, aby umozliwié w ten sposéb
tatwe zakladanie i wyjmowanie go. Obsa-
da, podtrzymujaca walki M, moze by¢ réw-
niez wykomnana z jednej czesci.

Na fig. 3 przedstawiono inny spos6b
przytrzymywania koricébw  obrabianego
przedmiotu A przez tarcze C; osiaga; si¢ to
mianowicie w ten sposéb, ze §rednice kori-
cow przedmiotu obrabianego A jeszcze
przed rozpoczeciem obracania go poddaje
si¢ powiekszeniu przez nasadzenie ich na
stozkowate trzpienie lub w inny sposéb,
tak iz korice te pasuja do odpowiednich
wydrazen w tarczach C, i odpowiadaja
$rednicy, do ktérej ma byé ostatecznie roz-
szerzony péiwyréb.

Przy zastosowaniu podobnego sposobu
przytrzymywania koricéw  obrabianego
przedmiotu A tarczami C osobne urzadze-
nie do zapewnienia ich wspélosiowosci sta-
je si¢ zbedne. Z drugiej strony mamy tutaj
utrudnienie w wytwarzaniu w przypadku
uzycia drobnego materialu obciazajacego,
gdyz rozszerzone korice obrabianego przed-
miotu sa juz w poczatkowym stadium pra-
cy silniej obcigzane od strony wewnetrznej,
niz pozostala cze$é rozszerzanego przed-
miotu A, czyli w koricach tych przedmiotu
wystepuja na poczatku obracania silniejsze
napigcia wewnetrzne, niz w pozostatej cze-
§ci przedmiotu. Aby uniknaé tego, mozna
stosowaé jako material obcigzajacy, jak to
przedstawiono na fig. 4 i 5, nie materiat
drobno skawalkowany, lecz dlugie prety O
o przekroju mozliwie jak najbardziej okra-
glym. W tym przypadku rozszerzone kori-
ce wytwarzanego przedmiotu nie sa spe-



cjdlnie silnie obciazone na poczatku obra-
cania, a obcigZenie przez napelnienie ma-
terialem B rozpoczyna si¢ dopiero z chwi-
la, gdy gléwna czeséé obrabianego przed-
miotu zostala juz w znacznym stopniu roz-
szerzona. Obcigzanie przy pomecy okra-
glych pretéw moze oczywiscie znalezé za-
stosowanie takie i w przypadku sposobuy,
przedstawionego na fig. 1 i 2.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania® pustych we-
wnatrz przedmiotéw metalowych, w szcze-
gélnodci rur o duzej érednicy i o stosunko-
wo cienkiej sciance, z pélwyrobu ksztattu
rury o mniejszej §rednicy i wickszej gru-
bodci dcianki, znamienny tym, ze pélwyréb
(A), odpowiednio ogrzany, poddaje sig
szybkim obrotom na wale (D), przy czym
obcig2a si¢ réownomiernie powierzchnie we-
wnetrzng tegoz pélwyrobu.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze do obcigzania powierzchni we-
wnetrznej pétwyrobu stosuje si¢ material
{B) sproszkowany lub skladajacy sie z nie-
wielkich kawatkéw, np. kule lub okragle
prety o duzym ciezarze wlasciwym.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze ograniczanie powi¢kszania sred-
nicy pélwyrobéw metalowych wewnatrz
pustych osiaga si¢ przy pomocy przylega-
jacych do obrahianego potwyrobu watkéw,
profilowanych w razie jednoczesnego
ksztaltowania tychze pélwyrobow.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tym, ze kofice pétwyrobu rozszerza
si¢ do zadanej $rednicy przy pomocy spe-
cjalnej obrébki jeszcze przed poddaniem

calego pélwyrobu powickszaniu $redni-
cy.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tym, ze ilo§¢ obrotéw ulega stop-
niowemu zmniejszaniu w miare powigksza-
nia sie $redmicy i zmniejszania grubosci
$cianek obrabianego pétwyrobu.

6. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 1, znamienne tym, ze
watl (D) oraz obrabiany pélwyréb { A) osa-
dzone s3 wspolosiowo wzgledem geome-
trycznej osi obrotu, przy czym ciezarki za-
machowe (E), stuzace do osiagniecia tej
wspélosiowoéci, sg osadzone rozsuwnie na
tymze wale, wobec czego oddalaja sie od
osi w miare wzrostu srednicy wewnetrznej,
korice za$ obrabianego pélwyrobu (A) za-
sloniete sa tarczami (C), osadzonymi
wspolosiowo z watem tak, iz tarcie pomie-
dzy tarczami a obrabianym péiwyrobem,
przeszkadzajace do pewnego stopnia po-
wiekszaniu sie $rednicy pélwyrobu, zosta-
je w znacznym stopniu usuniete.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, zna-
mienne tym, Ze obrabiany przedmiot za-
bezpieczony jest przed przesuwaniem sig
w kierunku swej osi np. przy pomocy ro-
lek (L).

8. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 3, znamienne tym, Ze
walki (M) sa osadzone w ramach przesuw-
nych tak, iz stykaja si¢ z obrabianym
przedmiotem {A) od ‘samego poczatku ob-
robki i rozsuwaja sie w miar¢ wzrastania
$rednicy obrabianego péiwyrobu.

Martin Roeckner.

Zastepca: Inz. Cz. Raczyiski,
rzecznik patentowy.
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