=
"rll',-'f,:"'
/) Y

2

Warszawa, 3 marca 1934 r.

FloL 906

r

W N 1
() \%;\\\ Lrzgdy Potenrowmeg
Pulskiz] Arasnizoc; 1] dasi]

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ
OPIS PATENTOWY

Nr 19411.

Eric Maurice Bergstrom
(Goring - on - Thames, Wielka Brytanja) -
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i William Pollard Digby
(Westminster, Wielka Brytanja).

Sposob wyrobu wzmocnionych przewodéw metalowych, zaopatrzonych
na obwodzie w jedna lub kilka warstw drutu, nawinigtych
_na przewod wzdtuz linji $rubowej.

Patent zalezny od patentu Nr 15048.

Zgloszono 26 wrzesnia 1931 r.
Udzielono 25 listopada 1933 r.
Pierwszenstwo: 29 wrzesnia 1930 r. (Wielka Brytanja).

Wynalazek dotyczy sposobu wyrobu
rur lub przewodéw, stuzacych do przepro-
wadzania cieczy pod ci$nieniem i zaopa-
trzonych na obwodzie w jedng lub kilka
warstw drutu, nawinietego na przewéd
wzdluz linji srubowej, przyczem drut ten
jest naprezany podczas nawijania go.

Istota wynalazku polega na tem, ze ru-
re podgrzewa sie¢ do 300—400°C i traktuje
biela olowiana, nastepnie nawija si¢ na te
- rure drut wzmacniajacy, przyczem podczas
nawijania drutu. pokrywa si¢ go biela olo-

wiana, wreszcie przewéd, owiniety dtutem,
podgrzewa si¢ do 300—400°C i traktuje
ponownie bielg olowiana.

Wynalazek niniejszy nie ogranicza sie
do stosowania pojedynczej warstwy uzwo-
jenia drucianego na przewodzie metalo-
wym lub do stosowania drutu o przekroju
specjalnego ksztaltu lub drutu ze specjal-
nego materjatu, gdyz wynalazek obejmuje
stosowanie dowolnej liczby warstw lub
zwojow, nawinietych jednoczesnie lub ko-
lejno.



Na rysunku przedstawiono przyktad
wykonania wzmocnionego pfzewodu, przy
ktérego wyrobie zastosowany zostal wyna-
lazek niniejszy. _

Fig. 1 przedstawia cze$¢ owinigtego
drutem przewodu, w ktérym rura metalo-
wa 11 posiada przytwierdzony do niej kot-
nierz 12. Drut 13 jest zamocowany np. za-
tyczka 14 w rowku 15 kolnierza 12 i przez
ukosny rowek 16 przechodzi z kolnierza na
zewnetrzna powierzchnig rury.

Fig. 2 przedstawia czesé¢ wzmocnionego
przewodu (z odtamana czescig kolnierza),
w ktérym trzy druty sa nawinigte obok sie-
bie na rurze metalowej 11, przyczem przed
zamocowaniem kolnierza 12 przy korcu ru-
ry 11 wywierca si¢ w niej otwory 21. Kon-
ce drutéw 22 zamocowuje si¢ w otworach
21 przez spawanie. Nastepnie na korice dru-
tow osadza si¢ na swe miejsce kolnierz 12
i nawija druty, naprezajac je jednoczesnie.
Drugie korice drutéw mozna zamocowaé w
podobny sposéb i obciaé, aby nie wystawa-
ly poza wewnetrzna powierzchnig¢ rury.

Fig. 3 przedstawia przekr6éj podluzny
czesci przewodu, w ktérym kolnierz 12 jest
zamocowany przez skurczenie go na rurze
11 i na zwojach drutu 13, ktére przedtem
przytwierdzono do rury 11 przez spawanie
w miejscach 23. Wewnetrzna powierzchnia
kolnierza posiada wyzltobienie 25, w ktore
wchodza zwoje koricowe drutu 13, i jest
zaopatrzona w wystep 26, ktéry wchodzi
w odpowiedni rowek 27 na zewnetrznej po-
wierzchni rury.

Fig. 4 przedstawia przekréj podiuiny
czesci przewodu, w ktérym opaska 24 jest
nasunigta na rur¢ 11 i obejmuje koricowe
zwoje drutu 13, nawiniete po obu stronach
opaski, przyczem konce drutéw sa przy-
twierdzone do rury przez spawanie w miej-
scach 23.

Spawana rura 11, wykonana z migkkiej
- stali, posiada na swej zewnetrznej po-
wierzchni rowek 27, w ktéry zachodzi od-
powiedni wystep 26 zewnetrznej powierzch-

ni kolnierza 12, posiadajacego rowniez wy-
zlobienie 25 na koricowe zwoje drutu 13.
Korice trzech drutéw ze stali o duzej wy-
trzymalosci na ciggnienie (z ktérych tylko
jeden przedstawiono na rysunku), tak dtu-
gich, aby utworzyé¢ mogly catkowity zwéj
miedzy koficem rury, zaopatrzonym w
kolnierz, a pierwsza opaska 24, przytwier-
dza si¢ do rury przez spawanie w miej-
scach 23, a rure umieszcza si¢ w tokarce.
Biorac pod uwage fizyczne wilasnosci two-
rzywa rury i drutu okresla si¢ napiecie, z
jakiem drut musi byé nawijany, aby w naj-
stabszym przekroju naprezenia byly roz-
dzielone zasadniczo réwnomiernie miedzy
rure¢ a drut wzmacniajacy, i drut nawija
sie¢ przy tem naprezeniu. Mechanizm do
nawijania drutu powinien byé wyposazony
w odpowiedni przyrzad, wskazujacy na-
prezenie drutu. -

Po osiagnieciu miejsca, w ktérem ma
byé przytwierdzona pierwsza opaska 24,
zamocowuje si¢ korice drutéw 13 na rurze
przez spawanie w miejscach 23, poczem
przytwierdza si¢ do rury korice nastepnych
odcinkéw drutu, ktére maja byé nawinie-
te miedzy pierwsza i druga opaska, i na-
wija si¢ je w podobny sposéb. Wreszcie
nasuwa opaski 24 na spoiny korcéw dru-
téw, znajdujace si¢ pomigdzy koricami ru-
ry, a kolnierze 12 zamocowuje si¢ na koi-
cach rury.

We wszystkich wyzej opisanych przy-
ktadach przed nawijaniem drutéw wzmac-
niajacych rure 11 podgrzewa si¢ do 300—
400°C i traktuje bielg olowiang. Bielg ta
powleka si¢ réwniez drut podczas nawija-
nia go na rure, a wreszcie przewdod z na-
winietym juz naf drutem ogrzewa si¢ do
300—400°C i traktuje réwniez bielg oto-
wiang.

Zastrzezenie patentowe.

Sposéb wyrobu wzmocnionych przewo-
déw metalowych, zaopatrzonych na obwo-



dzie w jedna lub kilka warstw drutu, nawi-
nietych na przewéd wzdluz linji srubowej,
znamienny tem, ze rurg, na ktéra ma byé
nawiniety drut, podgrzewa si¢ do 300~
400°C i traktuje biela olowiana, nastepnie
na rure te nawija sie drut wzmacniajacy,
powlekany podczas nawijania bielg olowia-
na, a wreszcie przewéd, zaopatrzony juz w

uzwojenie wzmacniajace, podgrzewa sie do
300—400°C i traktuje biela olowiang, np.
przez zanurzenie.

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

- rzecznik patentowy.
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