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sposdB I URZ4DZENIE DO WYKONYWANIA RUR WYSOKOZEBROWANYCH

Prgedmiotem wynalagku jest sposéb 1 urzgdzenie do wykonywania rur Zebrowanych, z ozebro-
waniem érubowym, niefatdowanym, o dowolnej podgziasXce 1 wysokodci Zebra. Z uwagl na szerokie
stosowanie w przemyéle rur zebrowanych, zaréwno w procesach grzejnych, chtodniczych, Jjak tez
w technologiach chemicznych, stosujle sie wiele sposobéw wykonywania tych rur, w zaleznosci
od ich przeznacgenia.

Znany” jest sposéb wykonywania rur Zebrowanych, na przyktad wedtug polskiego opisu pa-
tentowego nr 92 544, polegajgcy na spiralnym nawihiqciu tedmy staloweJ na prgewdéd rurowy,
bez Igczenia Jej & rura. Sposéb ten powoduje powstawanie duzych oporéw kontaktowych na styku
tebra g rurg, co nie zapewnia dobre) wymiany ciepta., Znany jest réwnies sposéb produkecji rur
2ebrowanych wedtug polskiego opism patentowego nr 56 898, wykonywanych dwuetapowo, polegajacy
na nawinigciu w pierwazym etapie tadmy metalowe} na rure i nastepnym przyspawaniu tej tadmy
do prgzewodu rurowego. Jegt to technologia pracochzonna, o niskiej wydajnodci procesu, spowo-
dowanej rozdzieleniem operacji nawijania i spawania na dwa rézne stanowiska, z zastosowaniem
réznego oprzyrzgdowania: Ponadto, ge wzgledu na trudny dostep do miejsca spawania, usytuowa-
nego w szozelinie miedzy Zebrami, wykonywane rury posiadajg ograniczong wysokodé seber 1 sto-
sunkowo dusg podzialke utebrowania,

Wedtug amerykariskiego opisu patentowego nr 3 388 449, znanv jest sposéb 1 urzadzenie do
wytwarzania rur Zebrowanych, polegajacy na tym, %e na przewSd rurowy nawija sie Zebro uformo-
" wane z plastycznego materiatu w ksztaXcie litery "L", prgzy czym pozioma stopa gebra przvlega
stycznie do rury, dotykajac nastepnej stopy usytuowane) nize). Podobny sposéb, znany z amery-
kariskiego opisu patentowego nr 3 500 903 polega na tym, %e pozioma stopa Zebra uformowanego
w kaztatcle litery "L¥, masqbla sie w sposéb zakYadkowy z drugs stopg uformowanego zebra, ,
tworzqe ussczelnienie mechanicgzne, zabezpieceza jace przed drodowiskiem plrynéw korozyinych.

Do formowania tebra w tych sposobach ugywa sig materiatu plastycznego, najczedcie] aludinium,
co ogranicgza gakres stosowania rur sebrowanych tylko do nizszych temperatur.

Znany Jest réwnies sposéb i urzedzenie do wvkonywania rur zebrowanych wedtug amerykaﬁ-‘
skiego opisu patentowego nr 3 613 206, polega)qoy na wykonywaniu érubowego rowka ns. zewnetrz-
neJj powierzchni ppzewodu rurowego, wprowadzaniu do tego rowka podstawy Zebra uformowanego
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w ksztaXcie stozka i obustromnvym zawalcowaniu 2ebra, w celu roigczenia go z przewodem ru-
rowym, Technologia ta wvmaga réwniez rozdzielenia operascji n- kilka czvnnoéeci, a ponmadto
przewéd rurowy musl posiadaé odpowiednio grubg Sécianke, ahv przv wvkonywaniu rowkéw nie
nastgqpito zdeformowanie powierzchni wevnetrznej rury. 2n~ny jeat tes sposéb wvkonvwania
rur stalowych wysokozebrowanych, polegajacy na nawljaniu na przewdd rurowv tasmy stslowe],
z réwnoczesnym je) punktowym zgrzewaniem, Jednakie w procesie zgrzewania wytwarza sie bar-
dzo duza 1loéé odpryskéw, ktére osadzajac sig w szeczelinach miedzy Zebrami, powodujg gro-
madzenie sig w tvch miejscach zanieczvszczer, wptywajgevch na pogorszenie warunkéw wvmia-
ny clepta, a ponsdto przewodnoéé cileplna na styku zebra z rurag Jest znacznie mniejsza, niz
~ przy polgczeniu ciggtrym. Wszvstkie znane dotvcheczas sposoby wvkonywania rur zebrowanvch
wymaga Jg skomplikowanego oprzyrzgdowania, sg pracochionne, a wvtworzony produkt nie zawsze
odpowlada wvmaganym warunkom dobrej wvminny ciepZa. Celem wvnalazku byro opracowanie Zat-
we) technologil wvkonywania rur wvsokoZebrowanych, z wykorzvstaniem do tego procesu dostep-
nych w przemysle urgadzen, po odpowiednim ich przystosowaniu do tej produkcji. Do realiza-
cli tego zadania wvkorzystano powszechnie stosowane w przemvéle urzgdzenie w postaci tokarki.

Sposéb wykonywania rur wysokozebrowanych wediug wvnalazku polega na tym, ze na-ﬁrze-
wéd rurowy nawija sie tedme metalowa po linii spiralnej, ktéra réwnoczesnie laczy sie z
rurg przy pomocy spawania, elektroda cigqelg, ,w osionie mieszanek gazowych, Proces nawija=-
nia 1 spawania prowadzi sie¢ na tokarce, wyposezone] w giowice o specjalnej konstrukeji,
stutacg do ksztattowanla i nawijanias tadmy oraz pistolet spawalniczy, siuzgey do liniowe-
go spawania nawiniete] tasmy 2z rura. Prgewéd rurowy, zamocowany w uchwycie tokarki, wyko-
nuje ruch obrotowy z regulowang predkosclg, zaleing od srednicy rury i od zachowania okresé-
loneJ predkpsci liniowe) spawania.

Urzgdzenie do wykonywania rur %ebrowanych sposobem wediug wynalazku stanowi giowica,
zamontowana w imaku nozowym tokarki, ekadajaca sie z tulei metalowe], do ktére) wsuwany
Jest swobodny koniec Zebrowanego przewodu rurowego, zamontowane] wspdétosiowo z tym przewo-
dem i1 wyposazone) w trzonek metalowy, siuzgcy do przesuwu tulei wzdiuz rury, zgodnie 2z
nastawiona wartoscig podziatki’ sebrowania. W gérne) czebci tulei znajduje sie ramig, siu-
zace do mocowania pistoletu spawalniczego przy uzvciu Zacznika 1 tulel zaciskowej. Pistolet
spawalniczy zamocowany jest w takl sposdéb, Ze Jego 08 pochylona Jest pod katem okoio 30%0
Piaszczyzny pilonowe], przechodzacej przez oS Zebrowanego przewodu rurowego, a ponadto po-
slada nastawny'ruch obrotowy wokéx osl Zgcznika, co umozliwila precyzvjne nastawienie drutu
spawalniczego na styku tadémy zebrujgce} ze Sciankgq rury. Do suportu tokarki prgymocowana
Jest tarcza obrotowa z nawiniegtg tasdmg Zebrujgcs, prgesuwang w czasie procesu Zebrowania
prezez szezeling, utworzong z dwéch ptytek - oporowe) i ksztattujgce), przvmocow-nych do
tulei, Ponadto giowica wyposazona jest w prow=dnice, s¥uzgca do przesuwania tadmy sebrujg-
cej bezpodrednio po jeJ przyspawaniu do ﬁrzewodu rurowego, celem zapobiegniecia pochvlaniu
sle Zebra na skutek skurczu spoinv. Zebrowany przewéd rurowy zamocowany jest Jjednym koricem
w uchWycie samocentrujgeym tokarki, natomiast oZebrowany koniec rury oplera sig¢ na rolkach
obrotowych, ustawlionych na koricu *o%a tokarki.

Przedmiot wynalazku Jest objadniony w przykZadzie wvkonania na rvqunkach, na ktérvch
fig. 1 przedstawia tokarke z zamocowang rurg Zebrowang i giowlcy Zebrujgeg w widoku Z CZ0=-
Ya, fig., 2 - ten sam uk?ad w widoku z géry, fig. 3 - element gtowicy februjace) z pistole=
tem spawalniczym w widoku z boku i fig. 4 - gXowice # pistoletem spawalniczym w widoku z
géry. %ebrowany przewéd rurowy zamocowany jest w uchwycle samocentrujacvm tokarki, Na swo-
bodny koniec ruiy nasunieta Jest tuleja stalowa 1, gamocovwana waspérosiowo z rurg w imaku
nozowym tokarki, przez dokrecenle trzonka stalowego 2, przvspawanego do tulei, Pozwala to
na przesuw tulel wzdtuz rury £ posuwem p/mm/obr/, nastawionym zgodnie z wartodcia podziaz-
ki zZebrowania. Do suportu tokarki przvmocowana Jest obrotowa tarcza 3 z nawinieta taéma
stalowg, siuzgcag do zebrowania rury. Konlec taémv, podwiniete) na promieri réwny potowie
érednicy rury sebrowanej, wprowadzony jest w szczeling, zna)Jdujaca sie miedzy pivtka oporo-
wg 4 przyspawang do tulel 1 a piytks ksztaXtuj)gcg 5, przykrecong érubami do piytki 4.
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Wystajqcyvponad piytki koniec tadmy Zebrujgcej tgczony jest ze Sclanka rury za pomoca
spoiny sczepnej. W gérnej czedcl tulei 1 przyspawane jest ramie 6, stuzace do mocowania
pistoletu spawalniczego 7, za pomoca fgcznika z tuleis zaciskown 8, Po ustevieniu paramet-
réw Zebrowania, to Jest zsynchronizowaniu obrotéw rury z wymagang predkoscia liniowsg spa-
wania w granicach 100-160 m/godz., oraz nastawieniu posuwu *ulel 1 na -kadciwa podziatke
gestoscl Zebra, rozpoczyna sie proces Zebrowanila przez réwnoczesne uruchomienie tokarki

i urzgdzenia do spawania metodg MIG lub MAG, Obracaj)gca sie rura powoduje sriralne nawija-
nie sig tasmy zZebrujace), ktdéra ma catvm odcinku odksztatcer plastycznych rrowadzona jest
w szczelinie o szerokosei 0,2 - 0,4 mm, co zapobiega powstaw~niu zafalowar na wewnetrznei
krawedzi sebra. Bezpofrednio po wvj)sciu ze szczeliny tadmy spawana jJest ze écinnkg rury
od strony zewnetrzne]: Przyspawana tasma przéchodzi przez rowek prowadnicy 9, co zapobie-
ga pochylaniu ale Zebra na skutek skurczu spoiny. Ozebrowany kontec przewodu rurowego
podpiera sie na rolkach obrotowych 10, ustawionych na koricu %o0%a tokarki.

Sposéb wed*ug wynalazku, stuzgcy do wvkonvwania rur wysokozebrowanych ha urzgdzeniu
przystosowanym do tego celu, zapewnia wysokag Jakodé uzyskiwanego wyrobu, charaktervzujaca
sie duzym wspézczynnikiem uzebrowania, dgskonatg przewodnoscigq cieplng na stvku Zebra z
rurg oraz gradkodcig powlerzchni spoiny, zapobilegajqca osadzaniu sig zanieczvazczen w
przestrzenl miedzyzebrowe): Pozwala na wykonywanie rur zebrowanych o dowolnej wysokogci
2ebra, ze statg podzlatksg usebrowania na caZej dtugosci rury, bez zafalowar na wewnetrz=-
nej powierzchni zwo)6w..Zebro ze éclankg przgwodu rurowego tworzy kgt prosty.

Zastrzestenia patentowe

1, Sposéb wvkonywania rur wysokozebrowanych, z oZebrowaniem érubowym, niefaXdowanym,
o dowolnej podziatce 1 wysokodel 2ebra, znamienny <+tym, 2e na przewéd ruro-
wy, Zamocowany w uchwycile tokarki i1 wprowadzony w ruch obrotowy z regulowang predkoscisa,
nawijJa si¢ metalowsg tadme Zebrujaca po linii spiralnej, ktéra réwnoczeénie spawa sie 1li-
niowo ze Sclankg rury, za pomocg elektrody spoing cigglg w ostonie mieszanek gazowych,

2. Urzgdzenle do wykonywania rur wysokoZebrowanych, znamienne tymn,

%e stanowl Je gtowica, zamontowana w imaku nozowym tokarki,  sk¥adajgca sie z tulel stalo-
weJ /1/, nasuniete) na swobodny koniec sebrowanego przewodu rurowego 1 zamontowane] wspdé?-
oslowo z tym przewodem, wyposazonej w trzonek stalowy /2/, stuzgey do przesuwu tulei /1/.
wedtuz rury ggodnie z nastawiong podzialtks Zebrowania, z tarczy obrotowe] /3/ z nariniets
tasmg sebrujgqcq, przechodzacg przez szozeline utworzong z ptytki oporowe) /4/ 1 prytki
ksztatujgee] /5/, z pilstoletu spawalniczego /7/ oraz z prowadnicy /9/ %ebra.

3. Urzgdzenle wediug zastrz, 2, znamie nne tym, 2e pistolet spawalni-
czy /7/ jest zamocowany do ramienia /6/ przytwierdzonego do gdérnej czesci tulei /1/ pod
kgtem okoZo 30° do rtaszczyzny plonowe) przechodzgce] przez oé ebrowanego przewodu ruro-
wego, a ponadto poaia@a qastawny ruch obfotowy woké6t osl Xgcznika z tulejg zaciskowg /8/.
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