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Przedmiotem wynalazku jest rurka ma-
nometryczna oraz sposéb jej wytwarzania,
uzywana badz do budowy wlasciwego ma-
nometru, sluzacego do mierzenia cisnienia,
badz tez jako rurka manometryczna, stano-
wiaca czes¢ przyrzadu do innych pomiaréw,
jak np. manometru lub termometru, wska-
zujacego z odleglosci.

Wiadomo, ze rurki takie, zazwyczaj o
przekroju eliptycznym, stuza prawie pow-
szechnie do budowy manometréw przemy-
slowych, w ktorych te rurki sa wygiete w
ksztalcie kregow.

Rurki te w wielu zastosowaniach wy-
trzymuja znaczne ci$nienie, ktore oddzia-

ltywa glownie na korki, zamykajace korce
kregu oraz na dwie tworzace, okreslone
dwoma koricami malej osi cylindra elip-
tycznego, stanowiacego rurke przed jej wy-
gieciem w ksztalt kregu. Korki, majace we-
wnetrzny lub zewnetrzny ksztalt rurki,
przymocowuje si¢ do jej koficow przez spa-
wanie zapomoca cyny w temperaturze sto-
sunkowo niskiej.

Takie spojenie jest gorsze i stawia
mniejszy opér preznosci, panujacej w rur-
kach, anizeli miejsca spawane przy zasto-
sowaniu wyzszych temperatur, np. przez
spawanie zapomoca srebra lub miedzi. To
jednak spawanie nie moze byé uzyte w da-



nym przy-padku, poniewaz temperatura, do
"kt(t‘eﬂ trzebaby nag.l:zac oba korice rurki
manometrycznej, zmienilaby znacznie - jej
sprezystosé, a zatem i dokladno$é manome-
tru. .

Nalezy zatem stosowaé spawanie cyna, i
aczkolwiek wtenczas wytwarza si¢ zlobki
na powierzchni stykowej korkéw, to jednak
przez czesciowe lub catkowite ich oddziela-
nie si¢ pod dzialaniem wewnetrznej prez-
nosci w kregu takim powstaja miejsca nie-
szczelne.

Zapomoca, réznych sposobow starano sie

unikngé takich miejsc nieszczelnych, przy

ktérych rurka manometryczna zachowywa-
taby swa sprezystosé. Koricom takiej rurki
nadawano np. ksztalt walcowy i zaopatry-
wano w gwint zewnetrzny lub wewnetrzny.
Korice takie pozwalaly badz na zamkniecie

rurki, badz tez na potaczenie w odpowied- "

ni sposéb z rurka malej srednicy, zapomoca
ktérej laczyla si¢ ona z przestrzenia, kto-
rej prezno§é winna byé mierzona manome-
trem. Tem niemniej nie zdotano dotychczas
usunaé zupelnie powyzszych wad.

Wynalazek niniejszy pozwala na zupel-
ne usuniecie tych niedogodnosci przez wy-
twarzanie rurek manometrycznych, co. u-
mozliwi rozlaczanie i faczenie koficow rur-
ki zaré6wno przez samospawanie lub spa-
wanie zapomoca, srebra, jak tez przez spa-
wanie cyna bez powodowania przytem
zmian w sprezystosci rurki manometrycz-
nej. W tym celu nalezy utworzyé wlasciwa
rurke manometryczna z jednego kawalka,
nadajac jej ksztalt kregu z przedtuzeniami
o mniejszej $rednicy, posiadajacemi diu-
gos¢ dostateczna, aby spawania laczace
znajdowaly sie dos$¢ daleko od rurki ma-
nometrycznej, cieplo za§ potrzebne przy
tem spawaniu nie powinno wplywaé na
sprezystosé samej rurki.

Taki sposéb wykonania nadaje zamknie-
tej rurce dowolnie mala srednice, poniewaz
za$ sila, dazaca do wyrwania korkow, jest

proporcjonalna do ich powierzchni, na ja-
ka jest wywierane ci$nienie w rurce, prze-
to unika si¢ takze wyplywania sprezonego
czynnika przez spojenia laczace, jezeli ro-
dzaj zastosowania wymaga wigkszej dtu-
gosci cienkiej rurki miedzy wlasciwym ma-
nometrem a przestrzenia, w ktérej prez-
no§é lub temperatura ma byé mierzona z
odlegtosci.

Na rysunku sg uwidocznione przyktady
wykonania wynalazku.

Fig. 1 przedstawia rurke metalowa,
najczesciej walcowa, ktérej mozna nada-
waé wszystkie ksztalty, uwidocznione na
fig. 2 — 14; fig. 15 przedstawia rurke, zao-
patrzona we wtyczki, umozliwiajace nada-
wanie jej ksztaltu hyperbolicznego, fig.
16 — przekréj urzadzenia do przeksztalca-
nia przekroju poprzecznego rurki wedlug
fig. 15, fig. 17 — rurke, przystosowana do
wytwarzania z niej szeregu rurek hyperbo-
licznych o jednakowych wymiarach, fig.
18 — odmiane wykonania urzadzenia we-
dtug fig. 16, zaopatrzona w rurke wedlug
fig. 17, fig. 19 — rurke o szczegélnym
ksztalcie, fig. 20 i 21 — rurki w ksztalcie
kregow.

‘Taka rurka jest na jednym koricu wy-
ciggnieta (fig. 2), wskutek czego sklada sie
ona z rurki A o $rednicy poczatkowej oraz
z przedluzonej rurki @ o mniejszej $redni-
cy. Wewnatrz rurki A umieszcza si¢ w ten
sposéb wydluzony rdzen B o dowolnym
ksztalcie, najlepiej walcowym, ze jego ko-
niec b dotyka spodu rurki A w miejscu jej
polaczenia z rurka a. Rdzeri moze stanowié
np. trzpiern metalowy lub peczek druty,
przyczem ten rdzen B przedstawiony jest
przez zakreskowanie. Rdzeri nie jest uwi-
doczniony na wszystkich figurach, ponie-
waz rurka moze byé utworzona z rdzeniem
pltynnym, ktéry mozna wypuscié po nada-
niu rurce pozadanego ksztaltu.

Calosé w ten sposéb przygotowana u-
mieszcza si¢ na lawie, zaopatrzonej w dru-



ciarke, kiora jest zaopatrzona w taki o-
twér, jaki nalezy nadaé przekrojowi rurki,
a ktory najczesciej jest eliptyczny, gdyz
jest on przyjety w rurkach manometrycz-
nych, Ksatalt eliptyczny stosowany jest w
niniejszym przykladzie. Rurka otrzymuje
zatem ksztalt, przedstawiony na fig. 3, i
sktada si¢ z walcowej rurki A o srednicy
réwnej srednicy poczatkowej, oraz z rurki
a o mniejszej srednicy. Rurki te sa ze soba
polaczone zapomoca odcinka A" o przekro-
ju eliptycznym, w ktérym znajduje sig
rdzert B, a ktérego odksztalcanie odbywa
si¢ zapomoca druciarki.

Przez wyciaganie nastepnie walcowej
rurki A o srednicy poczatkowej zapomoca
zwyklej druciarki otrzymuje sie rurke A2 o
malej $rednicy, nadajac calosci ksztalt,
przedstawiony na fig. 4.

Fig. 5 przedstawia rurk¢ w widoku pro-
stopadlym do fig. 4 w przekroju podtuz-
nym, przeprowadzonym przez mala o$ elip-
tycznego odcinka Al

Jeden koniec lub kazdy koniec eliptycz-
nego odcinka A' mozna zakoriczyé w po-
staci jednego lub kilku rozszerzen, ktére
najczeéciej sq walcowe. Fig. 6 przedstawia
rurke, utworzona z takiem rozszerzeniem
A3, ktére moze byé wykorzystane do zamo-
cowywania rurki manometrycznej w puszce
manometru.

Inne postacie, przedstawione na fig. 7—
9, wykonywa si¢ na druciarce w podobny
sposob, jak otrzymano rurke, przedstawio-
na na fig. 4.

Rozszerzenie A® takiej rurki moze byé
gwintowane zewnatrz, co ulatwia budowe i
sktadanie manometru.

Rdzen B, wprowadzony do odcinka A!
rurki, nie moze byé zazwyczaj usuniety,
aczkolwiek obecno$é tego rdzenia w rurce
manometrycznej jest przewaznie bardzo
korzystna, poniewaz zmniejsza jej we-
wnetrzna pojemnosé oraz ulatwia zwijanie
w krag. Przekr6j rdzenia B jest taki, ze u-

tatwia wykonywanie rurki, nie zatykajac
jej nigdy zupelnie, gdyz pozostawia prze-
plyw cieczy lub gazu. Jezeli jednak to nie
jest pozadane, aby rdzen pozostawal w rur-
ce, mozna przy wyciaganiu staly rdzen z
metalu zastapié¢ rdzeniem plynnym, np. wo-
da lub tez sproszkowanem cialem stalem,
ktorego czastki slizgalyby sie latwo jedne
po drugich np. mozna uzyé drobnego pia-
sku, ktéry wkoricu przebiegu wytwarza-
nia begdzie usuniety z rurki.

Najpierw rozpoczyna si¢ wyciaganie o-
bu koricow walcowej rurki poczatkowej,
tworzac dwie rurki o malej $rednicy, od-
powiednio do przeznaczenia rurki. Jedna z
tych rurek zamyka si¢ szczelnie drutem lub
wtyczka. Przez drugi koniec wprowadza sig
wode w ilosci, bedacej funkcja pojemnosci
czeéci rurki, ktéra nalezy wyciagnaé w
ksztalt eliptyczny. Nastepnie rurke sie za-
myka.

Calosé w ten sposéb przygotowana prze-
wleka si¢ w druciarce, w ktérej przepu-
szcza si¢ wiele razy, zblizajac szczeki przy
kazdym ruchu dotad, az czes§é walcowa
przyjmie pozadany ksztalt eliptyczny.
Rdzeri jest potrzebny do zwijania rurki w
ksztalt kregu lub w inng postaé pozadana.
Wtyczke, zamykajaca jeden z koricéw rur-

ki, wyciaga si¢ na okreslong dlugosé, aby

uniknaé odksztalcenia rurki eliptycznej
wskutek niescisliwosci wody. Nastepnie
rurce nadaje si¢ ksztalt kregu w znany spo-
s6b.

Nastepnie otwiera sie obie cienkie rurki.
Woda wyplywa i otrzymuje si¢ rurk¢ ma-
nometryczna bez rdzenia, ktérej wnetrze
nie jest wypelnione.

Ksztalt eliptyczny rurki jest korzystny
wtedy, gdy chodzi o mierzenie bardzo du-
7ego ci$nienia, mogacego znieksztalcaé rur-
ke lub nawet powodowaé pekanie wzdluz
dwéch  tworzacych, przeprowadzonych
przez korice A° i C° duzej osi elipsy (fig.
10). Cisnienie, ktére panuje wewnatrz rur-



ki, dziala na dwa boki wkleste A°B°C",
A°DC’ i dazy do przeksztalcenia tej rurki
na rurke o przekroju kolistym. Azeby u-
" niknaé tych niedogodnosci, mozna otrzymas
zapomocy druciarki rurke¢ manometryczng
w ksztalcie hyperbolicznym, w ktorej we-
wnatrz dwa boki wkleste sa zastapione
dwoma bokami wypuklemi. Przekroj takiej
rurki ma ksztalt hyperboli a°b°¢® a'blc?
(fig. 11), ktorej oba tuki sa polaczone dwie-
ma krzywemi aa', ¢’c'. Oba korice w ten
sposéb otrzymanej rurki wyciaga si¢, po-
dobnie jak rurki eliptyczne, i otrzymuje sig
hyperboliczna rurke manometryczna. Rur-
ka ta stanowi jedna calosé z wloskowatem:
przedtuzeniami na kazdym z jej koncow.

Fig. 12 przedstawia rurke, nadajaca sie
do pewnych zastosowar. W tym celu czesé
rurki walcowej A moze by¢é wyciagnieta,
poczawszy od punktu a' (fig. 3), w cienka
rurke A? o potrzebnej dtugosci i zakorczo-
na na drugim koncu rurka walcowa C o
$rednicy réwnej lub mniejszej od $rednicy
rurki poczatkowe;j.

Fig. 12 przedstawia zatem rurke w sta-
nie przygotowawczym, sktadajaca sie z rur-
ki a o malej $rednicy, utworzonej na po-
czatku z odcinka A' o przekroju eliptycz-
nym, zawierajacego rdzen B, ktora bedzie
rurka manometru, z cienkiej rurki A®, kté-
ra bedzie przewodem, oraz z rurki walcowej
C o wigkszej srednicy, umieszczonej w o-
srodku, podlegajacym badaniu.

To potaczenie eliptycznego odcinka A'
rurka A? o mniejszej srednicy z walcowy
rurka C, moze posiadaé znaczenie przy pew-
nych zastosowaniach przemystowych np. w
razie budowy metalowych termometrow,
dzialajacych z odleglosci przez rozszerza-
nie sie rteci lub przez preznosé nasyconych
pat. W tym przypadku rurka A? bedzie
przewodem, poczawszy od miejsca, ktére-
go temperaturg trzeba mierzyé, az do miej-
sca, w ktérem winna by¢ badana.

Wiadomo, ze rte¢ oddzialywa na

wszystkie uzywane metale z wyjatkiem
stali. Ostona termometru, w ktérej nalezy
ja umiescié, winna by¢ wykonana calkowi-
cie ze stali i nie moze posiadaé spawan,
poniewaz oslona takiego termometru skta-
da si¢ z rurki manometrycznej, rurki giet-
kiej, o dlugosci potrzebnej do uzytku, oraz
z krétkiej rurki metalowej, stuzacej jako
zbiornik termometru.

Rurka (fig. 12) moze byé uzyta jako o-
slona termometru przy stosowaniu rteci,
badz tez gdy uzyta jest dowolna ciecz. Ta-
ka ostona nie posiada zadnego spojenia na
catej dlugosci, a zatem nie moze byé¢ wy-
ciekania cieczy (lub jej pary).

Rurki manometryczne mozna wytwa-
rzaé masowo znacznie predzej, anizeli rur-
ki, otrzymywane zapomoca druciarki. W
celu splaszczania rurki, oddziatywa sie bez-
posrednio na jej $cianke zewngtrzna przez
nacisk zapomoca prasy hydraulicznej. Do-
tyczy to zaréwno rurek manometrycznych
z rdzeniem, jak i rurek bez rdzenia.

W tym celu koniec rurki A zamyka si¢
wtyczka E (fig. 13), nastepnie aby otrzy-
maé np. rurke hyperboliczna z rdzeniem,
wprowadza sie rdzen B przez drugi koniec
rurki A, ktéry zamyka si¢ wtyczka F. Je-
zeli przeciwnie nalezy otrzymaé rurke hy-
perboliczna bez rdzenia, to do rurki A
wprowadza sie okreslona ilos¢ wody, po-
czem rurke sie zamyka.

W jednym i drugim przypadku nalezy
usunaé powietrze, znajdujace si¢ w walco-
wej rurce A, ktéra trzeba przeksztalci¢c w
rurke hyperboliczna. Usuwanie powietrza
nie jest jednak zawsze konieczne. Jedna z
wtyczek F, zamykajacych korice rurki, mo-
ze byé zaopatrzona w maly kanal f do wy-
puszczania powietrza.

Rurke A tak przygotowana wprowadza
sie do stalowego walca G (fig. 16), ktory
mozna polaczyé z prasa hydrauliczna. Nie-
kiedy, w celu unikniecia szkodliwego od-
ksztalcenia rurki A, mozna jg otoczyé wal-



cowy, rurka H, zaopatrzona w otworki i po-
sindajgca $rednice, rownas Srednicy dusey
osi rurki hyperbolicznej, jaka trzeba otrzy-
maé. Ta rurka H w pewnym stopniu jest ze-
wnetrzaym kalibrem rurki A.

Dwie wyttoczone skéry I, otaczajace
rurke A i opierajace si¢ o dwa gwintowane
korki J walca G, wytwarzaja calosé szczel-
ng na ci$nienie wody.

Whnetrze walca G polaczone jest z pra-
sa hydrauliczna, ktéra winna dziataé¢ do
czasu, gdy wskazéwka jej manometry,
wenoszac sie stale, zacznie spadaé w spo-
s6b widoczny. Ten spadek wskavéwld wa-
nometru pokazuje, ze rurka walcowa A zo-
stata splaszczona pod dzialaniem ciéniemia,
odksztalcajac w pewnym stopniu rdzef sta-
ty lub ciecz. Spadek wskazéwki manemetra
pokazuje zatem koniec czynmesci. Cisnienie
nalezy utrzymaé jeszcze pewien 'czas ma
wartoéci §redniej, zaznaczonej na mamome-
trze, lub nawet na wartosci wyzszej. Odkre-
cajac jeden z korkéw J, zamykajacych wa-

‘lec ‘G, i wyciagajac Turke A stwierdza sie,
czy zostala ona przeksztalcoma na rurke o
pozadanym przekroju.

Naleiy zaznaczyé, ze ksztalt, jaki o-
trzymupe poczatkowa rurka walcowa pod
dzialaniem cisnienia hydrawlicznego, zale-
zy od ksrtaltu i rodzaju rdzenia, wmie-
szczonego w fej woelrzu. Prrez doswiad-
czenie mocna okreské ksztalt i objetosé
rdzenia w ten sposéb, se pocumpikowo wal-
cowa rurka otreymuje przy &oriom ksztalt o
pozadanym preekroju.

Jezeli zanunst curki wieokrestonej na-
lezy otrzymaé szereg rurek dryperbolicz-
nych 0 wymiarach jedwakowych, kitre mea-
ja stuty¢ do wykonamia szeregu caamome-
trow tego sametgo rodzaju, 30 postepuge sie
w tem sam sposéb. Jedem z koficéw waloo-
wej Turki A zamyka si¢ szczelmie wtyczka,
K przez spawanie {fig. 17), nastepmie wpre-
wadza si¢ kolejmo do rurki rdwes 1!, wai-
cowy rdeeri M! 0 wewnztrzmej Sreduicy

rutki A ilo dlugosci okveslone)j, rdzen L2,
rdzenn M2 a siastgnte powtarva ¢ to ko-
lejne amieszozamie ¢wkich vizeni dotad, ai
drugi koniec rurki zostanie zamknigty.prarez
spawamic wtyezia, ‘0. Postepuje si¢ w ten
satn 5poséh takde i wienceas, iy ndzefi aie
jest ‘staly decz phynny.

Po umbsssoremia  wszgstkich mk w
stalowym cylindvze G (. 18) tleczy mie
do uwegd wode i zwivkara cinivnie, przy
ktbremn wizystkre odeinki N, N2, NC... rur-
ki A dedq sphszczowe do podadameso
keztattu v provksztatoone jelinodyesnie mw
rurki Ianvmmetryczae g, 19). Te rurkiypo-
sindafy, dhaposé Jadnalows, Teteli ottohd

N1, IN2,,,. %3 Tovme, t SETZPmthja téne dbe-

gwsou, »ymeh umm wzb‘ mw]echxdw
we.

Dertuiafige w ten xpoyéb BayOMOTy, mtu
rur, podviwych do vylimdra G, i yczyoych
sie o ‘woby, hydnsulicznie, ‘mofne ottzysé
przez fodnem, czpmnost i-an Yo duzy Hosé
rarek nraom@tryzzmych o d’l‘ugoiu vyadnr
kowej ladb rénei.

Nastepare bty jeszoze mkq A po-
przecitad pite, w ntiejscuch M, M2 wriglivy
odkinkansi N, N2 i wycigirrw wa Gracierve
walcowe kofice w cienka rurke w iceba ‘-
tezymarnia syeregu rurek wamemetrycraych,
zaopatrzenych na kaidym koken w proe-
dtazenie wioskowsate. .

W ten spoedh motua wytwamc jedmo-
cwesnie dwza Ticzbe riredk 'mabemetrycrnych

i wryskiwaé pozadiny idch lisztalt przez
splasxczanie, otmymyvme ciéniessietn hy-
chranbiconem. :

Pocagtkowo rurlee mslun. inie sie md
kawalki odpowiedniej dbugosti, nastepnie
kazdemn kawalkowi nadaje sie kedtabt vur-
ki, peredstawiome] wa fig. 2. Kordet jedne;
wloskowatej i przediuzomej rurki @ kdide-
g0 z tpch kawaltkow zamyka sie 2 Ptzez
deegsi koniec takiego kawatka wprowadra
sig odpowinini ndeed, itérym mede by ese-
tal lub odpowiednie cixe potatne wlisd e~



czek drutéw stalowych, plytki stalowe lub
tez odpowiednia ilo$¢ wody, zaleznie od ja-
kosci, jaka nalezy nadaé rurce manome-
trycznej.

Nastepnie otwarty koniec kazdego ka-
walka wyciaga sie, tworzac rurke o matej
$rednicy, przez ktéra mozna oprézniaé wne-
trze takiego kawalka. Po zamknieciu korica
rurki wloskowatej kawalki w ten sposéb
przygotowane wprowadza si¢ do dowolne-
go zhiornika, wytrzymujacego cisnienie hy-
drauliczne. Wprowadza si¢ je np. do cylin-
dra G (fig. 18). Skoro cisnienie to zacznie
dziataé, kawatki rurki, umieszczone w
zbiorniku, podlegaja przewidzianemu od-
ksztalcaniu. Podany sposéb pozwala réw-
niez na wykonanie rurek manometrycznych
z korkami spawanemi, stosowanych dotych-
czas przy wykonywaniu manometréw, np.
rurek, ktérych oba korice posiadaja wydlu-
Zenia w postaci rurek o malej srednicy.

Przy ksztaltowaniu przez cisnienie hy-
drauliczne rurek manometrycznych nalezy
okreslié zgory kierunek profilu, jaki ma
byé otrzymany przez przesuwanie rurki
walcowej w druciarce, azeby ten profil byt
symetryczny wzgledem plaszczyzny sred-
nicowej.

Rurki manometryczne, otrzymane zapo-
moca, jednego z podanych sposobéw, sa zwi-
jane na odpowiednim trzpieniu w celu za-
miany ich na rurki manometryczne w
ksztalcie kregu, jak to przedstawiaja fig.
13, 14, 20 i 21. Cienkie rurki koricowe prze-
dtuzeh p i p* moga posiadaé w tej samej
rurce manometrycznej rézne $rednice i dtu-
gosci. Do ulatwienia zakladania moga one
zawieraé takze walcowe odcinki p% Rurki
te moga byé zwijane w spirale plaska jedno
lub wielozwojowa, w spirale helikoidalna,
paraboliczng i t. d. .

. W rurkach manometrycznych nie moze
byé odplywu sprezonego czynnika, powsta-
lego wskutek nieszczelnosci w korkach lub
wadliwosci spawania. .

W rurkach niniejszych korki, w ktérych
zawsze moze mie¢ miejsce odplyw sprezo-
nego czynnika, sa calkowicie zabezpieczo-
ne, poniewaz taczenie uskutecznia si¢ w
pewnej odlegtosci od rurki manometrycz-
nej, wlewajac nieco lutu, uzytego do spa-
wania, do rurek o matej srednicy, ktore
stanowia przedluzenia p, p! wlasciwej rur-
ki manometrycznej, stuzacej do napedza-
nia wskazowki. Nalezy zaznaczyé, ze sily,
ktére oddzialywaja na miejsce spojenia, ta-
czacego np. rurke 0,5 mm i posiadajacego
zatem powierzchnig 0,2 mm? sa w stosun-
ku do powierzchni, stanowiacej korek rurki
eliptycznej, pasiadajacej przekréj 48,75
mm?, jak 2 : 488. Czyli ze sila, dzialajaca
na male ziarnko lutu, ktéry zamyka rurke
manometryczna, jest 244 razy mniejsza od
sily, dzialajacej na korki rurek manome-
trycznych, uzywanych dotychczas.

Oprécz tego spojenia, zamykajace rurki
manometryczne lub laczace si¢ z dluzsza
rurka, znajduja si¢ w pewnej odleglosci od
wlasciwej rurki manometrycznej, to jest od
rurki, wygietej w krag i stuzacej do poru-
szania wskazowki. W tych warunkach spre-
zystosé takiej rurki nie moze byé niszczona
przez cieplo, potrzebne do spawania.

Z powyzszego wynika, ze sposéb niniej-
szy pozwala na osiagniecie szczelnosci, kto-
rej otrzymanie bylo dotad niemozliwe do
uzyskania, oraz ze trwalosé takich rurek
manometrycznych zostala znacznie zwiegk-
szona w poréwnaniu do rurek manome-
trycznych, uzywanych dotychczas.

Wszystkie powyzej przytoczone zmiany
maja gléwnie na celu zachowanie sprezy-
stosci rurki manometrycznej oraz = stopnia
jej jednorodnosci. Nalezy unikaé jakiego-
kolwiek ogrzewania tej rurki w chwili jej
umocowywania w puszce - manometru.
Wskutek tego przy tej czynnosci nie moze
byé stosowane jakiekolwiek spawanie, kto-
reby powodowalo nagrzewanie tej rurki.
Rurka ta moze byé przymocowana przez



zastosowanie na niej rozszerzen, ktére wy-
twarza sie podczas jej wyciagania. Rozsze-
rzenie to moze byé walcowe, gwintowane,
pryzmatyczne i inne.

Zastrzezenia patentowe.

1. Rurka manometryczna, zwinieta w
krag, stuzacy do poruszania wskazéwki ma-
nometru, znamienna tem, ze posiada na kaz-
dym koricu o malej $rednicy przedluzenia
(p, p*), stanowiace z nia jedna calosé¢, i ta-
kiej dtugosci, iz spawania zamykajace lub
taczace sa wykonane w dostatecznej od-
legtosci od kregu, aby nagrzewanie, powsta-
jace przy spawaniu, nie moglo oddziatywac
na sprezysto$¢ czynnej czesci rurki.

2. Rurka wedlug zastrz. 1, znamienna
tem, ze jedno z przedluzen (p, p') jest wy-
ciagniete i polaczone bezposrednio z wal-
cowym odcinkiem (p2).

3. Rurka wedlug zastrz. 11i 2, zna-
mienna tem, Ze obrysie poprzecznego prze-
kroju rurki w ksztalcie kregu sktada sie z
dwoch odgaleziern hyperboli, potaczonych
tukami, ktére zapobiegaja tworzeniu sie ka-
tow ostrych i zwigkszaja odpornosé rurki
na odksztalcenie pod dzialaniem cisnienia.

4, Rurka wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienna tem, Ze miedzy obu jej koricami i
wloskowatemi przedluzeniami (p, p!) po-
siada walcowe odcinki nagwintowane w ce-

lu ulatwienia umocowywania w oprawie
manometru.

5. Sposob wytwarzania rurki manome-
trycznej wedtug zastrz. i — 4, znamienny
tem, ze zapomoca druciarki wyciaga si¢ ja
oraz obie rurki o matej $rednicy, stanowia-
ce przedluzenia na obu jej kornicach.

6. Sposob wedlug zastrz. 5, znamienny
tem, ze przed uksztaitowamiem przekroju
wprowadza si¢ do rurki metalowej rdzen,
cialo podatne lub gigtkie, druty lub plytki
gietkie, przyczem rdzeniowi nadaje si¢ o-
kreslong objetosé i przekroj, odpowiadaja-
cy przekrojowi rurki manometrycznej, jaki
nalezy otrzymaé, i jest w niej pozosta-
wiany.

7. Sposéb wedlug zastrz. 5, znamienny
tem, ze przed utworzeniem kregu do rurki
wprowadza si¢ okreslona ilosé plynu, stu-
zacego jako rdzen podczas wyciagania rur-
ki, poczem plyn usuwa si¢ z rurki przed jej
zaloZeniem w manometrze,

8. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tem, ze przedluzenia o malej sred-
nicy, stanowiace zakoriczenie na kazdym
koricu rurki, wyciaga si¢ na druciarce i na-
daje si¢ ostateczny ksztalt ci$nieniem hy-
draulicznem.

Joseph Barbe Fournier
Zastepca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy
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