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Sposdéb wyrobu spawanych rur, zwtaszcza rur precyzyjnych
oraz urzadzenie stuzace do tego celu.

Patent dodatkowy do patentu Nr 9112.
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Pierwszenstwo: 1 lutego 1929 r. (Austrja).
Najdluzszy czas trwania patentu do 28 czerwca 1943 r.

Wynalazek niniejszy stanowi dalsze u-
zupelnienie opisanego w patencie Nr 9112
sposobu i urzadzenia do wyrobu rur zapo-
moca zginania tasm blaszanych pomiedzy
parami watkéw profilowych, a dotyczy spo-
sobu i urzadzenia do wyrobu rur spawa-
nych, zwlaszcza precyzyjnych, przyczem w
jednym toku pracy (zaginania miedzy wal-
cami wstegi blaszanej naksztalt rury) pél-
fabrykat, sporzadzony na pierwszej ma-
szynie, zostaje szybko spawany wzdtuz kra-
wedzi na drugiej maszynie, ktéra jest z
maszyna wytwoércza sprzegnigta, posiada
wspolny naped i zaopatrzona jest w urza-

dzenia wyrzutowe oraz prostownicze. Przy-
rzad do spawania stanowi wazne uzupel-
nienie maszyny opisanej w patencie Nr
9112, gdyz umozliwia szybki i réwnomier-
ny przebieg wyrobu przy niewielkiem zuzy-
ciu sity. Dotychczas nie mozna bylo wytwa-
rzaé podobnych rur w jednym nieprzerwa-
nym toku pracy, a wygiety naksztalt rury
materjal musial byé oddzielnie spawany.

Wazna okolicznoscia przy spawaniu
rur, zwlaszcza w jednym toku pracy z u-
przedniem zaginaniem ta$m blaszanych,
jest podgrzewanie. Prébowano juz dawniej
podgrzewaé rury w piecach, umieszczonych
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bezposrednio przed urzadzeniami do spa-
@ wania.  Takie urzadzenia sa jednak zbyt
* kosztowne w budowie i utrzymaniu, a po-
za*feni ‘nie‘zapewniaja osiagniecia nie-
zbgdnej réwnomiernosci temperatury pod-
grzewania i 'wplywaja na zwiekszenie two-
rzenia si¢ zendry na rurze,
W mysl wynalazku plomieri spawajacy

sam podggzewa rure, a do pomocy moze
stuzyé umieszczony naprzeciw drugi pal- -

nik, ktérego plomiesi o niZszej temperatu-
rze skierowany jast od dotw ku wyiwarza-
nej rurze. Dla podgrzewanta zostaje rura
w bliskosci urzadzenia do spawania oto-
czona dwudzielnym, preestawianym pla-
szczem, ktéry posiada zgéry i ewentualnie
adelu waski otwér dla udostepnienia plo-
mieniowi spawajacemu i podgrzewajacemu
dojscia do wewnatrz.

Plomieri spawajacy przebiega. w ten
sposéb ku tylowi miedzy wewnetrzna scian-
ka plaszcza a zewnetrzng s$cianka rury,
podgrzewajac ja réwnomiernie ze wszyst-
kich stron. Celem wydtuzenia plomienia i
‘wzmozenia jego dziatania wewnatrz pta-
szcza podgrzewajacego, zaopatrzono fen o-
statni w szereg otworéw dla doplywu po-
wietrza. Od strony wewnetrznej zostaje ru-
ra réwniez podgrzana, przedostajacym sie
tam od géry plomieniem. Do powstrzyma-
nia za wielkiego wydluzania plomienia we-
wnatrz rury i ograniczenia dzialania pod-
grzewania na pewna okreslona diugosé ru-
ry sluzy rdzed wsunigty w rure praed u-
ragdzeniem do spawania. W ten sposéb
plomied moze byé prawie dawolnie regu-
lowany. Rdaet adgrywa rolg zapory, wobec
czege podgrzewanie dziala ma przestrzeni
migdzy miejscemy spawania a rdzeniem.
Jak juw wspemniano, do podgrzewania stu-
zy¢ moZe rdwnieZ pomoceiczy plomien,
wychaodzacy z palnika, umieszczonege od
dotu rucy, napezeciw palnika spawajacego,
a dostajacy si¢ da niej przaz dolny otwar
w plaszcan podgrzewajacym.

Ten palnik dedatkowy znajduje zaste-

sowanie przewaznie przy wytwarzaniu rur
o wigkszej srednicy, kanciastych, ze spe-
cjalnych materjaléw (platerowanych, twar-
dych stali nierdzewiejacych i t. d.) i zapo-
biega wytwarzaniu si¢ szkodliwych napre-
zeri, Wskutek dzialania dolnego ptomienia,
podgrzewajacego brzegi (krawedzie) rury
samoczynnie zbiegaja si¢ i podczas topie-
nia rura nie moze byé rozparta, a spawa-
nie jest pewne. Przy rurach kanciastych,
ktére maja byé spawane na kancie i przy
materjale platerowanym wskazanem jest
plaszcz podgrzewajacy wzdluz szwu spa-
wania docisngé do brzegéw krawedzi rury.
W ten sposéh zwlaszcza przy cienkim ma-
terjale unika si¢ rozpierania brzegow, a z
drugiej strony zaé zostaje materjal sasia-
dujacy z miejscem spojenia zabezpieczony
przed stopieniem, wzglednie spaleniem, co
ma szczegblne znaczemie przy materjale
platerowanym.,

Palnik spawajacy, a raczej stapiajacy
(¢dyz krawedzie rury lacza sie ze soba bez
dodatku materjatu) umocowany jest prze-
suwnie wzdtuz rury na ramowej ostoi ma-
szyny i daje si¢ przestawiaé wgére, dét,
przéd i tyl. Mozna go réwniez odchylié,
przyczem w odpowiedni sposéb ustala sie
jego pierwotne polozenie robocze.

Rury opuszczajac maszyne opisang w
pierwotnym patencie, wzglednie wychodzac
z ostatniego zespolu walkéw, zostajg je-
SZCZe PrzZepuszczone przez szereg par pio-
nowych watkéw profilowych, umiesaczo-
nych przed wrzadzeniem do spawania i po-
za. tem urzadzeniem, przyczem wewnatrz
wytwarzanej rury, naprzeciw watkéw zlo-
zone byé moga, profilowe rdzenie. Nastgpu-
jace po sobie pary watkéw posiadaja ko-
lejne coraz to mniejsze profile przepusta-.
we, przez co bez nateZania materjalu wy-
twarza¢ mozna rury precyzyjne o zewngtrz-
nej i wewngtrznej s$rednicy $cisle wedlug
zyczemia..

Kota napedowe walkéw profilowych po
sohie nastgpujacych majq stopniowa ceraz.



to mniejsza Sredmice, dzighi czemu szyb-
kos$¢ obwodowa watkéw profilowych wzra-
sta, powodujac stale i rownomierne prze-
ciaganie rury przezr maszyne. Przy wlasci-
wej obsludze nieodpowiednie spojenie lub
dziurawienie rury jest zupelnie wyklu-
czone.

Umieszczone w rurze rdzenie profilowe
moga by¢ ze soba polaczone lub niezalez-
nie od siebie umocowane. W pierwszym
przypadku zlaczone sa one pretem prze-
gubowo lub wa stale, daja si¢ przesuwaé i
nastawia¢ w dowolnem miejscu, np. na-
przeciw srodkéw walkéw  profilowych.
Pret z rdzeniami profilowemi umocowany
jest odpowiednio do maszyny wystajacem
nazewnatrz uszkiem, a polozenie jego moz-
na utrwalaé stosownie do potrzeby. Rdze-
nie majy ksztalt cylindrycany, beczkowaty
lub podobny, .a przekréj ich moze byé na
poczatku zmniejszony podiuzaemi rowkami
i przechodzi¢ stopniowo w pelng srednice.

Bezpoérednio za ostatnim zespolem
walkéw profilowych znajduje sie szereg
napedzanych krazkéow wodzacych, obejmu-
jacych nagrzang rure naprzemian z roz-
maitych stron. Przed ostatnim, elastycznie
osadzonym kraikiem wodzacym, znajduje
si¢ para napedzanych watkéw wyrzuto-
wych, ktére ciagna rurg i wyrzucajg ja
samoczyanie z maszyny, tworzac wolna
droge dla nastepnej rury. Dotychczas zwy-
kle sporzadzong rur¢ wyciggano lub wypy-
chano nastgpna nowowytwarzang rura.

Po ktérej stronie rury odbywa sie spa-
wanie, jest rzeczg obojging, miarodajny
jest przebieg i jakosé¢ spojenia (szwu). Opi-
sanym sposobem osiagnigto szybkos¢ spa-
wania ponad 4 metry na minuig, a poza
tem krawedzie rury bez wzgledu na to, czy
poprzednio wprowadzona tasma do maszy-
ny byla oberznieta, czy tez nie, zostaly
stopione i spojone bez zarzutu,

Takie wyniki osiagnaé sig daja tylko
przy polaczeniu zaginania rury ze spawa-
niem w jeden tok pracy. Sprzezenie oby-

_przekréj

‘watkéw profilowych 3—3°

\

dwéch maszyn w jedny <caloéé zapewnia
wzajemne zréwnanie szybkosci pracy i do-
stosowanie do rozmaitych érednic i grubo-
$ci scianek wytwarzanych rur. Opisany
sposéb mozna réowniez dostosowaé do kilku
obok siebie umieszczonych zespoléw walca-
rek i w jednym toku pracy wytwarzaé ru-
ry o rozmaitych srednicach.

Na rysunku przedstawiono wynalazek
w przykladowem wykonaniu, gdzie fig. 1
wyobraza schematyczne rozmieszczenie ze-
spolow walkowych i urzadzenia do spawa-
nia; fig. 2 — widok urzgdzenia do spawa-
nia; fig. 3 — pierwsza, — a fig. 4 — ostat-
nia parg walkéw  profilowych. Na fig. 5
przedstawiono pret rdzentowy; na fig. 6 —
plaszcza podgrzewajacego, i na
fig. 7 ten sam plaszcz w widoku zgéry.

1—1’ to ostatnia para walkow, naleiaca
do zespolu wyginajacego rury, skad roz-
warta rura 2 wchodzi w pierwszy zespdl
a nasigpnie
przebiega przez dalsze zespoly £—¢', 5—5',
6—6'. Wewnatrz rury, przed kazda para
walkéw, umieszczone sa rdzenie 7 polaczo-
ne ze soba przegubowo na stale lub pre-
tem 8. W zaleZnosci od polozenia walkow
mozna rdzenie 7 przy pomocy sruby prze-
suwaé na precie 8 i ustalaé ich miejsce od-
powiedniem nastawieniem nakretek. Pierw-
szy rdzen 7 (obok pary watkow 3—3°) mo-
ze posiadaé podiuine rowki na swej po-
wierzchni (fig. 3), w nastepnych przekroj
dopelnia sig stopniowo, az do pelmego wal-
ca (fig. 4). Pret 8 przymocowany jest u-
szkigm 9, wystajacem nazewnatrz przed
parg walkéow 3—3° do ramy maszyny i w
ten sposéb umocowany w swem poloze-
niw.

Nieprzerwanym biegiem przechodzi ru-
ra pa rdzenin, gdyz nawet w przypadku
gdyby sila pociagowa watkéw profilowych
byla niewystarczajaca, zespoly walkéw wy-
ginajacych, wedlug patentu pierwotnego,
beda przepychaly rure stale od tylu na-
przod.



- Niezwarta rura opuszcza pare walkow

3—3' i przebiega miedzy poziomo umie-
szczonemi krazkami wodzacemi 10, migdzy
ktéremi znajduje si¢ pionowo osadzony
krazek 11, zanurzajacy si¢ cze$éciowo w ru-
re wzdluz szczeliny, utworzonej z niezwar-
tych krawedzi. ‘Obok palnika spawajacego
17 znajduje si¢ druga para krazkéw 12,
ktére zblizaja do siebie obydwie krawe-
dzie rury przy szwie i umozliwiaja ich
wzajemne spojenie oraz zwarcie.

Gdy spawana rura opuscila juz ostatnia
pare walkéw 6—6°, przechodzi ona do
krazkéw prostujacych (wyréwnujacych) 13,
14, 15, 16, ktére na zmiane umocowane s3g
nad rura i pod rura. Miedzy krazkami 15

i 16 umieszczono jeszcze jedna parg nape-

dzanych watkéw 18 — 18° do wyrzucania
rury mazewnatrz.

Urzadzenie do spawania sklada sie z
gléwnego palnika 17 i palnika podgrzewa-
jacego 19, znajdujacych sie po obu stro-
nach rury naprzeciw siebie. Palnik 17 daje
si¢ przesuwaé wzdtuz rury i przestawiaé
we wszystkich kierunkach oraz pochylaé
na osi 19°, przyczem do utrwalenia pier-
wotnego potozenia roboczego stuzy zlaczo-
na z nim plytka 20, dochodzaca do srubo-
wega opornika 21.

Na fig. 6 i 7 przedstawiono zlozony z
dwoch czesci 22, 23 plaszcz podgrzewaja-
cy w.przekroju i w widoku zgéry. Czesci
sktadowe umocowane moga by¢ przesuw-
nie na podstawie 24. Czworokatna rura pro-
wadzona jest tuz obok lejkowatej szczeli-
ny 25, utworzonej u zbiegu czesci 22, 23
tak, ze plomiern spawajacy trafia bezpo-
$rednio na ‘szew rury. Przez dolng szcze-
ling 26 moze dochodzi¢ pomocniczy pto-
mieri podgrzewajacy. Dla doprowadzenia
powietrza do wewnatrz plaszcza podgrze-
wajacego Scianki jego maja szereg sko-
$nych, zwezajacych sie otworéw 27.
~ Rura wykonana wedlug niniejszego wy-
nalazku opuszcza opisang maszyne w sta-
nie zupelnie wykoriczonym, jakiekolwiek

prostowanie, wyzarzanie i t. d. jest zby-
teczne. Wytrzymalosé takich rur na wyso-
kie ci$nienie zostala wyprébowana i np.
spawana tym sposobem rura o grubosci
Scianek 2 mm wytrzymala cisnienie 650
atmosfer, pekajac nastepnie w odleglosci
okoto 10 mm od szwu, czem udowodniono
wytrzymalosé spawania.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu spawanych rur,
zwlaszcza rur precyzyjnych wedlug patentu
Nr 9112, znamienny tem, Ze plomieri spa-
wajacy rozprowadzony otaczajagcym rure
plaszczem podgrzewa ja zewnatrz i we-
wnaltrz, przyczem do pomocy stuzyé moze
dodatkowy plomieri nizszej temperatury,
wychodzacy z palnika, umieszczonego na-
przeciw palnika spawajacego.

2, Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, Ze rura zostaje przepchana przez
jeden lub wigcej ze soba potaczonych rdze-
ni, przyczem rdzen, znajdujacy si¢ bezpo-
§rednio przed miejscem spawania, ograni-
cza wewnatrz rury zasieg podgrzewania
plomieniem spawajacym.

3. Urzadzenie do wykonania sposobu
wedlug zastrz. 1, znamienne tem, ze posia-
da po obu stronach miejsca spawania o-
bejmujacy rure plaszcz (podgrzewajacy)
dwudzielny (22, 23), w ktérym gorna szcze-
ling ponad szwem dochodzi plomieri spa-
wajacy, za$ przeciwlegla — dolng — w
miareg potrzeby plomien podgrzewajacy.

4. Urzadzenie wedlug zastrz, 3, zna-
mienne tem, Ze 'w bocznych sciankach pla-
szcza podgrzewajacego znajduje si¢ szereg
otworéw dla doprowadzenia powietrza.

5. Urzadzenie wedtug zastrz. 4, zna-
mienne tem, Ze otwory dla doprowadzenia
powietrza pochylone sa w kierunku biegu
rury.

6. Urzadzenie do wykonania sposobu
wedtug zastrz, 1 i 2, znamienne tem, ze we
wngtrzu rury znajduje si¢ jeden lub sze-



reg nieruchomych rdzeni {7), umieszczo-
nych przewaznie naprzeciw zewnetrznych
zespotow walkéw profilowych (3—3°, 4—
4', 5—5°, 6—6°).

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, zna-
mienne tem, ze rdzenie (7) polaczone sa
z soba na state lub przegubowo zapomoca
preta (8), lub w inny sposéb.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 6—7,
znamienne tem, Ze rdzenie (7) moga byé

na precie (8) odpowiednio przesuwane lub

ustalane w pozadanem miejscu rury.
9. Urzadzenie wedlug zastrz. 6—17,
znamienne tem, ze pret (8) przymocowa-

ny jest do maszyny zapomoca wystajacego
nazewnaltrz przez szczeling rury uszka (9).

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, zna-
mienne tem, ze zgbate kola napedowe na-
stepujacych kolejno po sobie zespolow wal-
kow profilowych posiadaja coraz to mniej-
sze $rednice dla ujednostajnienia posuwu
rury.

Vereinigte Oberschlesische
Hiittenwerke
Aktiengesellschaft.

Zastepca: Dr. M. Goldwasser,
adwokat.



Do opisu patentowego Nr 15823,
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Druk L. mogustiawskiego 1 Ski, Warszawa.
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