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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania od-
cinkéw rurowych w ksztalcie litery ,,U”, zna-
nych pod nazwg ' lgcznikéw lukowych o kacie
180° i przeznaczonych zwlaszcza do lgczenia rur
w wymiennikach ciepla.

Baczniki lukowe byly dotychczas wytwarzane
albo sposobem odlewania albo kucia. Znane sa
réwniez inne sposoby wytwarzania, bardziej zbli-
zone do sposobu, bedacego przedmiotem niniej-
szego wynalazku. Dotycza one jednak lgcznikéw
o odmiennym Kksztalcie.

Znany jest dotychczas sposéb wytwarzania
lgcznikéw o kacie 90°, w ktérym pierwszg czyn-
nosciag jest giecie poprzeczne prostego odcinka
rurowego a druga — dottaczanie koncow tak
zgietego odcinka w celu ich specjalnego uksztal-
towania. Urzadzenie do realizowania tego spo-
sobu sklada sie z matrycy i stempla gngcego
oraz dwoéch ruchomych stempli, ksztaltujgcych
konce lgcznika i prowadzonych po prowadnicach
nachylonych do osi pionowej urzadzenia pod
katem 45°. Znane sg réwniez sposoby wytwa-
rzania lgcznikéw tukowych o kgcie 90° lub 180°
realizowane drogg giecia poprzecznego lub prze-
tlaczania w przyrzgdzie matrycowym lub w
przyrzadzie rolkowym przy czym dla poprawne-
go uksztaltowania koncéw lukéw ww. lgcznikéw,
wymagane- jest dodatkowe zastosowanie matrycy
ze stemplami prostujacymi konce Igcznikéw.

Wyzej wymienione sposoby wytwarzania lgcz-
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nikéw posiadajg szereg wad z ktérych najistot-
niejsze to — w przypadku l!gczniké6w wygina-
nych z rur i posiadajacych stosunek $redniego
promienia tuku do $rednicy zewnetrznej rury
mniejszy od 1,5 — przewezenie i deformacja
przekroju poprzecznego, zmniejszenie grubosci
§cianki po stronie odsrodkowej zewnetrznej 1acz-
nika oraz duza pracochlonno§¢ wykonania.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego
sposobu wytwarzania lgcznikéw, ktéry wyelimi-
nowalby wyzej wyszczegblnione wady 1gcznikow
lukowych a ponadto pozwolit na zmniejszenie
pracochtonnosci wykonania w poré6wnaniu z do-
tychczas znanymi sposobami.

Istota sposobu bedgcego przedmiotem wyna-
lazku jest zastosowanie przepychania prostego
odcinka rury, poprzez tuleje prowadzgca, do
dwudzielnej matrycy z kanatem lukowym o ka-
cie 180° i o przekroju kolowym. Kanat ten po-
siada w przedluzeniu tlukéw odcinki proste.

W poczatkowej fazie przepychania rura prze-
chodzi przez cze§¢ prostg kanalu matrycy a na-
stepnie ulega deformacji o kat 180° w czeéci tu-
kowej i wychodzi prosta cze$cig kanatlu. W kon-
cowej fazie procesu przepychania Igcznik jest
poddawany dodatkowemu naciskowi, ktéry przez
speczenie materialu lgcznika powoduje zjawisko
zwiekszenia grubo$ci jego Scianek w poréwna-
niu z grubo$cig $Scianki rury, bedgcej materialem
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wyjSciowym. Powyzsze dzialanie wplywa Kkorzy-
stnie na podniesienie wlasnosSci wytrzymalcscio-
wych i zwiekszenie szczelno$ci Scianek 1gcznika.

Sposdb wytwarzania odcinkéw rurowych we-
dlug wynalazku zostal przykladowo zobrazowa-
ny przy pomocy rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia matryce z tulejga prowadzacg i od-
cinkiem rury w przekroju wzdluz plaszczyzny po-
dzialu maltrycy; fig. 2 matryce w przekroju po-
przecznym wzdluz plaszczyzny A-A oznaczonej na
fig. 1; fig. 3 zespd! stempli w widoku z boku a fig.
4 gotowy lgcznik Iukowy.

Prosty odc‘nek rury 1 o cdpowiednio dobra-
nej dilugosci z uwzglednieniem naddatku na do-
ttoczenie, po wlozeniu w tuleje prowadzacg 2,
ustawiong na matrycy 3, jest pcd naciskiem
stempla 5 wpychany do kanalu a matrycy 3.
Odcinek rury przybiera ksztalt odpowiadajacy
ksztaltowi tego kanatu. .

Poniewaz w czasie procesu przepychania dzia-
laja sily i opory tarcia, w ksztaltowanym od-
cinku rury nie wystepuje zmniejszenie grubosci
§cianek rury po stroen'e zewnetrznej tuku. W
koncowej fazie procesu drugi ze stempli, ozna-
czony liczbg 6, powoduje wyprostowanie od-
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ksztalconej cze$ci zgietego luku, aby nastepnie
dotloczyé 1 speczyé, wspéblnie ze stemplem 5,
tak uksztaltowany lacznik lukowy w calej obje-
tosci materialu. Rozdzielajgc czes$ci matrycy 3a
i 3b umczliwi sie wyjecie gotowego 1lgcznika.

Otrzymane tym sposobem 1lgczniki sg zupel-
nie szczelne dla czynniké6w mnajbardziej przenik-
liwych i wytrzymale na wysokie ci$nienia, oraz
charakteryzujag sie malymi oporami hydraulicz-
nymi przeplywu. Sposdob wytwarzania wedlug
wynalazku w szczegb6lnoSci nadaje sie do wyko-
nywania lgcznikéw lukowych z rur miedzianych,
przeznaczonych do lamelowych  wymiennikéw
ciepla.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb wytwarzania odcinkéw rurowych w
ksztatcie litery ,,U” droga przepychania ticez-
nkiem prostego odcinka rury przez lukowy ka-
nal matrycy znamienny tym, Ze w Kkoncowej
fazie przepychania, $§cianki szczelnie zamkniete-
go w matrycy rurowego odcinka specza sie po-
osiowym naciskiem tlocznikéw, réwnolegle przy-
lozonych do obu koncéw odcinka.
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