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Do różnych urządzeń względnie budo¬
wli potrzebne są rury i przewody rurowe,
wytrzymałe na szczególnie duże napręże¬
nia gnące w kierunkach, prostopadłych do
osi przewodu rurowego. Rury takie są po¬
trzebne przy budowie różnych pojazdów
tak wodnych, jak i lądowych.

Szczególnie ważne jest otrzymanie
krzywek lub kształtek o dużej wytrzyma¬
łości na zginanie, włączanych w celu wy¬
równania wydłużalnoiści rur wskutek zmian
temperatury lub innych czynników, względ¬
nie w celu umożliwienia pewnych in¬
nych przesuwów podłużnych. Im więk¬

sze są dopuszczalne naprężenia zginające
w tego rodzaju częściach rurowych, do
których należą także wydłużki w kształcie
liry, pętli, łuku i t. d., tern mniejszy może
być wysięg i długość łuku wygięcia, tym
łatwiej i taniej można je wytworzyć i tym
mniejsze mogą wypaść naprężenia złączy
tego* rodzaju części. Mniejsza lub większa
wytrzymałość rur na zginanie, zwłaszcza
przy zastosowaniu wydłużek, ma zatem
bardzo duży wpływ na koszt całego prze¬
wodu.

Znane już jest, zwłaszcza przy wytwa¬
rzaniu tego rodzaju krzywek i wydłużek,



zaopatrywanie riit wewnątrz lut) zewnątrz
w promieniowe całkowicie- lub częściowo
obiegające naokoło fałdy.>£arówno ząi pp-
mocą fałd, obiegającycn naokoło całego
obwodu, jak i za pomocą fałd, umiesz-
czonych we wnętrzu krzywizny, osiąga
się znaczne powiększenie wytrzymałości
na zginanie tego rodzaju krzywek i wy-
dłużek.

Wynalazek niniejszy dotyczy rury o
szczególnie dużej wytrzymałości na zgina¬
nie w kierunku, prostopadłym do osi rury;
rura ta posiada gładkie ścianki wewnętrz¬
ne, a więc powoduje możliwie najmniejsze
straty ciśnienia przepływającego przez nią
środka.

Ponadto wynalazek dotyczy sposobów
wytwarzania takich rur oraz urządzeń do
wykonania tych sposobów.

Według wynalazku wytwarza się na ru¬
rze najlepiej o okrągłym przekroju po¬
przecznym, prostopadle do kierunku sił,
wywołujących zginanie, oraz w pobliżu
płaszczyzny, przecinającej oś rury lub
włókna obojętne, fałdy podłużne, leżące
naprzeciwko siebie.

Według najprostszej postaci wykonania
podłużne fałdy kształtuje się w postaci li¬
tery U, której strona otwarta zwrócona jest
ku rurze. Przejście podłużnych ścianek
fałd w ściankę rury jest zaokrąglone w celu
zmniejszenia zachodzących w tym miejscu
największych naprężeń gnących. Według
wynalazku fałdy mogą być wytworzone na
rurze z zewnątrz lub też sięgać do wnętrza
rury.

Przedmiot wynalazku różni się zwłasz¬
cza tym od podobnych znanych rur, że stra¬
ty ciśnienia przepływającego przez takie
rury środka są nadzwyczaj małe, prak¬
tycznie nie większe niż przy gładkich ru¬
rach i t. p.,, przy dużej wytrzymałości na
zginanie i prostocie wytwarzania; w celu
wzmocnienia tych fałd można zastosować
przykrycie podłużnych fałd wewnątrz ru¬

W celu polepszenia podatności rury
fałdy mogą przebiegać wzdłuż rury zygza¬
kowato. W szczególnych przypadkach fał¬
dy mogą być na jednej stronie proste, a na
drugiej faliste lub zygzakowate, jak wy¬
żej wspomniano, W ogólności jednak ze
względu na wytwarzanie i koszty zaleca się
stosować proste fałdy podłużne.

W celu ograniczenia wielkości przekro¬
ju poprzecznego fałd podłużnych, zwła¬
szcza przy rurach o stosunkowo dużej
średnicy, dobrze jest wykonać zamiast
jednej fałdy dwie lub większą ilość fałd
podłużnych o jednakowym lub niejednako¬
wym przekroju poprzecznym. Także i w
tym przypadku fałdy mogą być wykonane
wewnątrz lub z zewnątrz lub też częścio¬
wo wewnątrz i częściowo z zewnątrz. Rów¬
nież można zastosować poprzeczne fałdy w
kształcie litery S.

Przy znacznych ciśnieniach wewnątrz
przewodu rurowego należy zabezpieczać
płaskie ścianki podłużne fałd od zbytnich
naprężeń i nadmiernych rozszerzeń. W tym
celu fałdy podłużne mogą być przerywane
w kilku miejscach, najlepiej jednakowo
odległych od siebie, lub też można pozo¬
stawić ścianki rury wewnątrz fałd tak, by
w miejscach tych rura posiadała swó}.
zwykły prześwit.

Zamiast tych środków lub w uzupełnie¬
niu do tych środków można także zastoso¬
wać żebra usztywniające zasadniczo pro¬
mieniowe do osi rury i zespolone z jednej
strony ze ścianką zewnętrzną fałd, a z
drugiej — ze ścianką rury. Takie żebra
usztywniające można także wykonać na¬
około rury.

Dalszy środek do usztywnienia ścianek
podłużnych fałd polega na tym, że leżące
naprzeciwko siebie ścianki każdej fałdy
łączy się ze isobą wewnątrz za pomocą po¬
przeczek, które posiadają szczególnie dużą
wytrzymałość na rozciąganie. Poprzeczki
te mogą być nieco wygięte względem kie¬
runku ich naprężenia tak, by przy rosną-
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cym tiaprężeniu poprzeczka mogła się nie¬
co rozciągać lub ściskać.

Rury według niniejszego wynalazku
mogą być w ogólności stosowane w tych
przypadkach, gdy pożądana jest szcze¬
gólnie duża wytrzymałość na zginanie w
pewnym określonym kierunku względem osi
rury. Szczególne korzyści uzyskuje się
jednak wtedy, gdy stosuje się krzywki lub
wydłużki rurowe, w celu wyrównania wy-
dłużalnościj przewodów rurowych, szczegól¬
nie w postaci liry, pętli lub litery U. Proste
odcinki rury, umieszczane, jak to się czę¬
sto stosuje, między poszczególnymi łukami,
mogą nie posiadać fałd podłużnych, gdyż
te odcinki rur posiadają małe naprężenia
w stosunku do części krzywych. Wytrzy¬
małość na zginanie tego rodzaju krzywek i
łuków rurowych może być także wyzyskana
da wbudowywania względnie usuwania do¬
wolnych dodatkowych urządzeń przewodu
rurowego.

Rury według wynalazku, zaopatrzone
w fałdy podłużne w celu powiększenia wy¬
trzymałości na zginanie, mogą być stoso¬
wane nietylko do przewodów rurowych,
lecz także ogólnie w tych przypadkach,
kiedy części powinny mieć szczególnie du¬
żą wytrzymałość na zginanie w określo¬
nym kierunku. W szczególnych przypada
kach dobrze jest stosować rury, które nie
posiadają jednakowego przekroju po¬
przecznego, np. rury stożkowe.

Wytwarzanie rur według wynalazku
może być uskuteczniane przez spawanie
fałd podłużnych w odpowiednich wycię¬
ciach rury z jej ściankami lub też przez
walcowanie za pomocą szczególnych wal¬
ców. Przy spawaniu fałd podłużnych do¬
brze jest ich. ścianki podłużne zaopatrzyć
według wynalazku w listewkowe nasadki
tak, by miejsce spawania leżało poza
przejściem ścianki fałdy w ściankę rury.
Rura może być przy tym podzielona w
płaszczyźnie środkowej fałd podłużnych
na dwie jednakowe części prasowane.

Jeśli tury takie wytwarza się w więk¬
szych ilościach, lepiej je wówczas walco¬
wać za pomocą szczególnych walców. W
ten sposób zarówno grubości ścianek jak i
materiał podłużnych fałd są takie same
jak i właściwej rury. Natomiast przy wy¬
twarzaniu rur z fałdami podłużnymi przez
spawanie fałd dobrze jest często wytwa¬
rzać fałdy podłużne z cieńszego, a czasami
i więcej wartościowego materiału niż mate¬
riał rury. W ten sposób można! taikże za
pomocą stosunkowo prostych środków ó-
trzymać znaczne powiększenie wytrzyma^
łości na zginanie rury.

Wytwarzanie krzywek i łuków ruro¬
wych według niniejszego wynalazku może
się odbywać w rpżny sposób. Przy stoso¬
waniu spawania kadłub rury i fałdy można
wyginać niezależnie od siebie. W przy¬
padku jednak, gdy krzywki lub łuki wy¬
twarza się z prostej rury, zaopatrzonej już
w fałdy podłużne według wynalazku, na¬
pełnia się rurę piaskiem, zaś w fałdy wkła¬
da się odpowiednie szablony.

Późniejsze napawanie fałd podłużnych
można zastosować tylko w wyjątkowych
przypadkach, gdyż dobroć szwu spawane¬
go zależy w znacznym stopniu od wprawy
spawacza i specjalnych warunków pracy
przy spawaniu. Wytwarzanie rur z fałdami
podłużnymi, bezpośrednio za pomocą wal¬
cowania natrafia na trudności ze względni
na znaczsie koszty walców kalibrowych,
które opłacają się tylko przy walcowaniu
znacznej ilości rur jednakowej średnicy i
jakoiści. W większości przypadków walco¬
wanie nie opłaca się.

Prócz walcowania do wytwarzania rur
z fałdami według wynalazku stosuje się
inne sposoby, umożliwiające późniejsze
zaopatrywanie gotowych rur w fałdy po¬
dłużne, stosownie do potrzeby, przy czym
najlepiej jest, gdy te gotowe rury posiada¬
ją średnicę wewnętrzną nieco większą, niż
średnica wewnętrzna rury z fałdami po¬
dłużnymi; długości obwodów rury pier-
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wotnej i rury z fałdami są przy tym prak¬
tycznie jednakowe.

Według wynalazku można jednak za¬
stosować rurę pierwotną, której średnica
jest równa średnicy gotowej rury z fałda¬
mi, jeśli materiał rury rozciągnie się w
pewnych miejscach, to jest na fałdach po¬
dłużnych.

Jeden ze sposobów według wynalazku
polega na tym, że rurę rozgrzewa się na
tej części obwodu, która ma być zafałdowa-
na podłużnie, poczem ściska się ją prosto¬
padle do płaszczyzny fałd podłużnych,
Część obwodu rury, która ma pozostać
gładka, może być podczas rozgrzewania
chłodzona,, np. sprężonym powietrzem, lub
osłaniana względem miejsc ogrzewanych,
Niefałdowana część rury pozostaje przy
tym zimniejsza i przy fałdowaniu odkształ¬
ca się w ogólności nieznacznie lub też nie
odkształca się wcale. Można jednak także
rozgrzewać rurę na jej całym obwodzie.
Jeśli rozgrzewanie ma się odbywać rów¬
nomiernie na całym obwodzie, wówczas
rura może być podczas rozgrzewania obra¬
cana za pomocą dowolnego urządzenia.
Najlepiej jednak obwód rury rozgrzewać
w ten sposób, by temperatura fałdowanej
podłużnie części rury była wyższa niż tem¬
peratura pozostałej części rury.

Podsuwanie fałdowanej rury może być
przy tym uskuteczniane skokami lub nie¬
przerwanie. Przy podsuwie nieprzerwanym
dobrze jest rozgrzewać rurę mniej więcej
do miejsca, w którym zaczyna na nią dzia¬
łać siła cisnąca. Do ogrzewania można za¬
stosować gaz, prąd elektryczny lub dowol¬
ne inne źródło ciepła.

Inny sposób według wynalazku polega
na tym, że rurę wyciąga się, przesuwa i
walcuje zai pomocą szeregu włączonych je¬
den za drugim szablonów zewnętrznych,
których wymiary, począwszy od przekro¬
ju poprzecznego rury pierwotnej, zbliżają
się do wymiarów gotowej, pofałdowanej
rury. Przy stosunkowo miękkim materiale

i stopniowym Wytłaczaniu poszczególnych
wielkości przekroju poprzecznego można
zaopatrzyć rurę w fałdy podłużne nawet
bez rozgrzewania. Poszczególne szablony
zewnętrzne o zmieniającym się ciągle prze¬
kroju poprzecznym mogą być włączone w
szereg jeden za drugim, gdy otwór przej¬
ściowy każdego szablonu jest niezmienny-
Szablony mogą być jednak zespolone w
jeden szablon, jeśli przekroje poprzeczne
ich otworów przejściowych zmieniają się
od przekroju poprzecznego rury pierwotnej
do przekroju poprzecznego gotowej rury z
fałdami podłużnymi. Szablony można także
wykonać w postaci pierścieni,, których
przekrój przejściowy zmienia się stopnio¬
wo w sposób ciągły.

Szablon zewnętrzny może nie pokry¬
wać całego obwodu rury. Rury z fałdami
podłużnymi, skierowanymi do wewnątrz,
można w szczególnie prosty sposób wytwa¬
rzać przez wciskanie fałd do wnętrza rury
za pomocą odpowiedniej ilości szablonów.
Stosowanie dodatkowych szablonów okazu¬
je się przy tym często zbyteczne, gdyż
przy wytwarzaniu fałd podłużnych szablo¬
ny wytłaczają pozostałą część rury do
mniej więcej! pożądanej średnicy.

Zamiast wyciągać, przesuwać lub wal¬
cować rurę przez szereg szablonów, umie¬
szczonych jeden za drugim, można także
stopniowo wytłaczać rurę między szablona¬
mi, których wymiary, począwszy od prze¬
kroju poprzecznego rury pierwotnej, zbli¬
żają się do wymiarów gotowej pofałdowa¬
nej podłużnie rury i osiągają w końcu te
wymiary. Także i te szablony mogą nie
pokrywać całego obwodu rury, odpowied¬
nio do sposobu wyciągania lub walcowania.

Ilość stosowanych szablonów zależy
przede wszystkim od wielkości żądanej
zmiany przekroju poprzecznego, rodzaju
materiału i grubości ścianek rury. Im cień¬
sze są ścianki rury, tern mniejsza powinna
być zmiana przekroju poprzecznego, a im
materiał jest więcej ciągliwy, tern mniejszą
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może być ik>Sć szablonów. Przy szczególnie
cienkich ściankach i równocześnie przy cią-
gliwym materiale i małej zmianie przekro¬
ju poprzecznego może się nawet okazać po¬
trzebny jeden tylko szablon.

Za pomocą każdego z opisanych powy¬
żej sposobów można wprawdzie całkowicie
zaopatrywać rury w fałdy podłużne, jed¬
nak sposoby te dobrze wzajemnie uzupeł¬
niać się. Można np. rozgrzać rurę na ca¬
łym obwodzie lub na części obwodu, która
ma być zafałdowana podłużnie, a następnie
wyciągać lub walcować za pomocą szeregu
umieszczonych jeden za drugim otworów,
których kształt i wielkość zmieniają się w
sposób ciągły, począwszy od zewnętrznego
przekroju poprzecznego rury pierwotnej aż
do zewnętrznego przekroju poprzecznego
gotowej rury z fałdami. Ten sposób przede
wszystkim wymaga znacznie mniej szablo¬
nów; często wystarczy stosowanie jednego
tylko szablonu.

Wszystkie opisane powyżej sposoby
mogą być dalej ulepszone przez to, że pod¬
czas ściskania, walcowania lub prasowania
w rurę wkłada się jeden lub kilka rdzeni,
których przekrój poprzeczny odpowiada
mniej więcej żądanemu przekrojowi po-.
przecznemu rury. Rdzeń lub rdzenie mogą
posiadać nasady fałdowe lub też być tak
ukształtowane, że służą jedynie do wytła¬
czania fałd podłużnych. Jeśli rdzeń jest
długi w stosunku do średnicy rury, to do¬
brze jest jego wykonać wzdłuż osi podłuż¬
nej z lekkim pochyleniem ku osi podłużnej
rury. W ten sposób ułatwia się wyjmowa¬
nie rdzenia, jeśliby po wytworzeniu fałd
podłużnych rdzeń zacisnął się w rurze; w
tym celu można także zastosować specjal¬
ne urządzenie wyciągowe śrubowe. Często
dobrze jest nieco spłaszczyć rurę przed
właściwym wytwarzaniem fałd podłużnych,
by spłaszczenia zawierały materiał na fał¬
dy i by po zafałdowaniu przekrój poprzecz¬
ny rury otrzymał w przybliżeniu żądany
kształt okrągły. Środek ten zaleca się

zwłaszcza przy pierwszym ze wspomnia¬
nych sposobów, przy którym części obweh
du rury, nie mające podlegać zafałdowa¬
niu, nie rozgrzewa się. Wewnętrzny prze¬
krój poprzeczny bez fałdy podłużnej staje
się przy tym nieco owalny, a więc nie do¬
kładnie okrągły, jeśli nie stosować szcze¬
gólnych środków, opisane poprzednio
spłaszczenie przy wytwarzaniu fałd usuwa
w prosty sposób powyższą wadę.

W ogólności, zwłaszcza gdy rozgrzewa
się zafałdowana część obwodu, okazało się,
że nie trzeba stosować specjalnych środ¬
ków, by fałdy podłużne wygięły się z po¬
czątku na zewnątrz, t. j. w kierunku naj¬
częściej pożądanym. Dzięki lerzywiźnie ru¬
ry i dodatkowemu rozszerzaniu wskutek
rozgrzania, przy skierowanym poprzecznie
do fałd nacisku fałdy te wyginają się w
ogólności na zewnątrz. Jednak gdyby fałdy
miały być wygięte ku wewnątrz, to muszą
być zastosowane szczególne urządzenia po¬
mocnicze, np. szablony zewnętrzne lub tym
podobne, wtłaczające na początku nacisku
fałdy ku wewnątrz. Za pomocą sposobu
według wynalazku można taJkże wytworzyć
na rurze kilka fałd podłużnych, leżących
obok siebie. Takżei przy wytwarzaniu tych
fałd potrzebne jest stosowanie szczegól¬
nych szablonów, rdzeni lub tym podobnych
części.

Rurę, zaopatrzoną w fałdy podłużne,
w przypadku stosowania w przewodach ru¬
rowych do wyrównywania rozszerzalności,
przyłącza się do rury o okrągłym przekro¬
ju poprzecznym, do urządzenia łączniko¬
wego lub do kołnierza. W tym celu rury
nie mogą posiadać przy końcach fałd po¬
dłużnych i powinny mieć tam okrągły prze¬
krój poprzeczny. Można np. odciąć fałdy
podłużne, a otwory zalutować lub spawać.
Można także przypawać stożkowe części
przejściowe. Szczególnie pewny i dobry
sposób wytwarzania tego przejścia polega
na tym, że przy końcach, gdzie niema już
fałd podłużnych, przed lub po ich wytwo*
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rżeniu, przydławią się rurę pierwotną do
okrągłego przekroju poprzecznego, równe¬
go mniej więcej przekrojowi poprzeczne¬
mu gotowej rury z fałdami podłużnymi bez
uwzględniania tych fałd. Jeśli rurę wycią¬
ga się w ten sposób już przed wytworze¬
niem fałd podłużnych, co jest możliwe przy
niektórych z opisanych poprzednio sposo¬
bów wytwarzania, część przejściową z ru¬
ry db fałdy można w ogólności wytworzyć
lepiej, a nawet część ta może się wytwo¬
rzyć samai bez dodatkowej czynności.

Szczególnie dobre urządzenie do wy¬
tłaczania, walcowania lub wyciągania rur
według proponowanego sposobu, polega na
tym, że za pomocą par walców o równole¬
głych osiach wytłacza się rurę do pożąda¬
nego kształtu przez to, że najmniejsza prze¬
strzeń pośrednia między zewnętrznymi po¬
wierzchniami bieżnymi wałków mniej wię¬
cej odpowiada kształtem i wielkością żąda¬
nemu przekrojowi poprzecznemu rury. W
podobny sposób można także ukształtować
rdzenie jako pary walców o równoległych
osiach, jeśli największa przestrzeń pośred¬
nia między ich zewnętrznymi powierzchnia¬
mi bieżnymi będzie ukształtowana odpo¬
wiednio do żądanego przekroju poprzecz¬
nego rury. W ten sposób przy wyciąganiu
lub walcowaniu rury zmniejsza się znacz¬
nie opór tarcia między tą rurą i szablona¬
mi.

W tym samym celu na powierzchni sza¬
blonów zewnętrznych lub rdzeni, zwróco¬
nej ku rurze, w kierunku przejścia rury
można zastosować obrotowo umieszczone
wałki lub kule.

Na załączonych rysunkach przedstawio¬
ne są schematycznie przykłady wykonania
przedmiotu wynalazku. Fig. 1 przedstawia
przekrój poprzeczny rury według wyna¬
lazku; fig. 2 — przekrój poprzeczny innej
postaci wykonania rury według wynalazku;
fig. 3 — widiofc z boku rury według fig. 1 i
2; fig. 4 — przekrój ptopirziedzny jeszcze in-
auej postaiciwykbnaaiafrury; fig/5 — widbk

z boku rury według wynalazku, której fał*
dy podłużne są faliste; fig. 6 — przekrój
poprzeczny rury z dwiema leżącymi obok
siebie fałdlatmi podłużnymi równoległymi,
których przekroje poprzeczne są jednako¬
we; fig. 7 — widbk z boku rury według fig.
6; fig. 8 — przekrój poprzeczny innej po¬
staci wykonania rury, której fałdy wygięte
są nai .zewnątrz i zakryte wewnątrz; fig. 9 —
widok z boku rury, której fałdy podłużne są
przerwane w równych odstępach; fig. 10 i
11 —^przekroje poprzeczne rur, których
fałdy podłużne są usztywnione za pomocą
żeberek, zespolonych ze ściankami rury;
fig. 12 — widok z boku rury według fig. 11;
fig. 13 — przekrój poprzeczny rury, której
fałdy podłużne są usztywnione za pomocą
pałąków; fig. 14 przekrój poprzeczny rury,
której fałdy podłużne usztywnione są leżą¬
cymi we wnętrzu poprzeczkami; fig. 15 —
przekrój podłużny rury według fig. 14, w
której poprzeczki są proste i prostopadłe
do osi rury; fig. 16— przekrój podłużny
rury według fig. 14 z odmiennie wykonany¬
mi poprzeczkami; fig. 17 i 18 przedstawiają
przykłady połączenia fałd podłużnych %
pozostałą częścią rury; fig. 19 przedstawia
rurę, wygiętą w kształcie liry, zaopatrzoną
w fałdy podłużne tylko na krzywiznach;
fig. 20 — krzywkę, której fałda podłużna
jest zespolona ze znanym falistym wygię¬
ciem łukowym; fig. 21 — krzywkę, której
fałda podłużna zespolona jest ze znanym
wygięciem łukowym, falistym tylko na we¬
wnętrznej krzywiźnie; fig. 22 przedstawia
widok z boku i częściowo przekrój urządze¬
nia do wykonania przedmiotu wynalazku;
fig. 23 — to samo urządzenie, widziane w
kierunku strzałek a — b; fig. 24 — prze¬
krój według linii XXIV — XXIV na fig. 22;
fig. 25 — przekrój według linii XXV —
XXV na fig. 23; fig. 26 — widok z boku i
częściowo przekrój innego urządzenia do
wykonania przedmiotu wynalazku, nadają¬
cego się zwłaszcza przy nieprzerywanym
podsuwie fałdowanej rury; fig* 27 — wi-
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dok z boku w kierunku strzałki c — d tego
samego urządzenia; fig. 28 —■ przekrój we¬
dług linii XXVIII — XXVIII na fig. 27;
fig. 29 — przekrój podłużny ( innego urzą¬
dzenia do wykonania przedmiotu wynalaz¬
ku; fig. 30 — przekrój według linii XXX —-
XXX na fig. 29; fig. 31 — przekrój według
linii XXXI — XXXI na fig- 29; fig. 32 — w
zwiększonej podziałce przekrój według li¬
nii XXXII — XXXII nai fig. 29; fig. 33 —
przekrój podłużny odmiennego urządzenia
do wykonania przedmiotu wynalazku; fig.
34 — przekrój według linii XXIV — XXIV
na fig. 33; fig. 35 — przekrój poprzeczny
zaopatrzonej w fałdy podłużne rury, której
ścianka poza fałdami podłużnymi jest nie¬
co owalna; fig. 36 — urządzenie do wstęp¬
nej obróbki rury przed właściwym fałdowa¬
niem; fig. 37 i 38 przedstawiają urządzenia
do wykonywania rur według wynalazku w
sposób odmienny; fig. 39 przedstawia rurę,
zaopatrzoną w fałdy podłużne i przydła-
wioną w celu otrzymania rury o okrągłym
przekroju poprzecznym z kołnierzem.

Według fig. 1 fałdy podłużne mają
przekrój poprzeczny w postaci litery V,
zwróconej na zewnątrz. Fałdy podłużne 2
według fig. 2 mają taki sam przekrój po¬
przeczny, jednak są one wygięte do we¬
wnątrz. Fig. 3 przedstawia widok z boku
rury, odpowiadający obu przekrojom po¬
przecznym; fałdy są w tym przypadku
proste.

Fig. 4 przedstawia przekrój poprzeczny
rury,, której fałdy podłużne 3 są wygięte
w postaci litery S.

Przebieg fałd wzdłuż rury może być do¬
wolnego rodzaju. W odróżnieniu od rury
według fig. 3, na fig. 5 przedstawiony jest
falisty przebieg fałd podłużnych 4.

Postać wykonania według fig. 6 i 7 na¬
daje się zwłaszcza do rur o dużych średni¬
cach. W tym przypadku po każdej stronie
wykonane są dwie, leżące obok siebie fałdy
podłużne) 5 i 6, równoległe względteml siebie.

W celu \ polepszenia przepływu we¬

wnątrz rury, zagłębienia 7 wygiętych*** w-
wnątrz fałd podłużnych 10 dobrze jest za¬
kryć tak, jak przedstawia fig. 8, rozszerze¬
niem 9 ścianki 8 rury,

W rurze według fig. 9 fałdy podłużne 11
są przerwane w równych odstępach, w celu
usztywnienia końców fałd. Według fig. 10
ścianki boczne 12 fałd podłużnych usztyw¬
nione są żebrami 13, zespolonymi z tymi
ściankami oraz ze ścianką.

Fig. ,11 i 12 przedstawiają inną postać
wykonania rury. W tym przypadku naoko¬
ło rury 15 i fałd podłużnych 16 przechodzą
prostopadłe żebra 14, rozmieszczone w jed¬
nakowych odstępach od siebie. Według fig,
13 usztywnienie rury prostopadle do osi
fałd podłużnych 17 osiąga się za pomocą
klamer pałąkowatych 18.

Według fig. 14 — 16 fałdy podłużne $9
mogą być także usztywnione od wewnątrz
za pomocą poprzeczek 20, 21, 22, 23, któ¬
re w dowolny sposób, np. przez spawanie,
połączone są z rurą 25* Według, fig- 15 po¬
przeczki 20 są proste i przechodzą prosto¬
padle do osi rury i ścianek bocznych fałd
podłużnych 19. Jak widać z fig. 16, po¬
przeczki' 22 mogą być także pochyłe wzglę¬
dem ścianek bocznych fałd podłużnych 19,
dla umożliwienia lepszej rozciągliwości;
pochylone mogą być one w różne strony,
jak np. poprzeczki 21 i 23 na fig. 16,

Według fig. 17 fałdy podłużne są połą¬
czone z rurą 25, np. przez spawanie w miej¬
scach 26 leżących poza zagięciem fałdy o-
raz poza zagięciem ścianki rury 25. Na fig.
18 przedstawione są fałdy podłużne 27, po¬
łączone z rurą 28 za pomocą spawania. Po¬
dłużne fałdy 27 są przy tym zaopatrzone
w wąskie nasadki tak, że miejsca spawania
29 również leżą poza zagięciem fałdy, a
mianowicie na obwodzie rury 28.

Na fig. 19 przedstawiona jest rura* wy¬
gięta w kształcie liry, przy czym na głów¬
nych krzywiznach tej rury rozmieszczone
są podłużne fałdy 29\ W miejscach 30, w
których rura przebiega zasadniczo prosto,
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można nie stosować fałd, by nie zmniejszać
podatności rury.

Fig/20 przedstawia krzywkę 34, której
podłużna fałda 35 według niniejszego) wy¬
nalazku, połączona jest z falistym wygię¬
ciem łukowym 36, nadając krzywce szcze¬
gólnie dużą podatność. Na fig. 21 przedsta¬
wiona jest podobna krzywka 31, której fał¬
da podłużna 32 połączona jest ze znanym
wygięciem łukowym 33, falistym tylko na
wewnętrznej krzywiźnie.

Dla pewnych celów można także wyko¬
nać rury, które wzdłuż prostej lub zakrzy¬
wionej osi posiadają zasadniczo promienio¬
wo przebiegające fałdy, które zmieniają się
kolejno z fałdami-'podłużnymi.

W urządzeniu, przedstawionym na fig.
22 i 25, zaopatrywana w fałdy podłużne
ruraj 37 (rozgrzewana jest za pomocą urzą¬
dzenia grzejnego 38 wzdłuż tej części ob¬
wodu rury, która ma być zafałdowana po¬
dłużnie. W przedstawionym przykładzie
wykonania urządzenie grzejne zasilane jest
gazem, lecz może być ono także ogrzewane
dowolnym źródłem ciepła, np. za pomocą
elektryczności. Gaż doprowadza się do
znajdujących się w grzejnikach pustych
komór 39, z których gaz wychodzi, paląc
się, przez otworki 40, skierowane ku fałdo¬
wanej części. Po odpowiednim rozgrzaniu
tej części obwodu rurę 37 przeprowadza się
przez dwa walce 41, 42 o równoległych o-
siach. Najmniejsza przestrzeń pośrednia
między tymi walcami jest ukształtowana \
odpowiednio do żądanego przekroju po¬
przecznego fałdowanej rury tak, że przy
przechodzeniu rury wałki wywierają na
nią nacisk, prostopadły do płaszczyzny
żądanych fałd podłużnych. Materiał, zmięk¬
czony wskutek rozgrzania, wytłacza się
przy tym nas izewnąftrz tak, że powstają fał¬
dy podłużne 43 i 44.

W postaci wykonania, przedstawionej
na fig. 22 —■ 25, podsuw rury odbywa się
skokami. Podczas rozgrzewania pewnej o-
;kreślonej długości rury na fałdowanej czę¬

ści obwodu, rura stoi nieruchomo. Po do¬
statecznym rozgrzaniu rury przesuwa się
ją lub przeciąga przez walce 41, 42.

Podsuw można uskuteczniać także i w
ten sposób, że napędza się same walce, za¬
bierające rurę za pomocą tarcia, lub też
można zastosować podsuw złożony. Po
zaopatrzeniu w ten sposób rury na pewnej
długości w fałdy podłużne, rurę cofa się z
powrotem w dowolny sposób i rozgrzewa
następną fałdowaną część. Przebieg ten po¬
wtarza się tak długo aż rura zostanie zao¬
patrzona na żądanej długości w fałdy po¬
dłużne.

W urządzeniu, przedstawionym na fig.
26 — 28, rurę posuwa się w sposób ciągły,
bez przerw. W tym celu rozgrzewacie fał¬
dowanej podłużnie części obwodu rury o-
granicza się najlepiej do miejsca, w któ¬
rym rurę fałduje się za pomocą walców.
Rura 45 rozgrzewana jest grzejnikiem 46
przed właściwym zafałdowaniem. Grzej¬
nik 46 wykonany jest np. z dwóch połówek
47 i 48 i otacza rurę 45 na jej całym obwo¬
dzie. Podobnie jak w grzejniku 38 według
fig. 22 — 25, obie połówki 47 i 48 zaopa¬
trzone są w puste komory 49, 50, zaś na
swym wewnętrznym obwodzie posiadają o-
tworki 54, skierowane ku rozgrzewanej ru¬
rze.

Fałdy podłużne 57 wytłacza się z rury
pierwotnej podobnie jak według fig. 22 —
25, za pomocą dwóch walców 55, 56 o o-
siach równoległych.

Część obwodu rury, z której wytwarza
się fałdy podłużne, dobrze jest rozgrzać
silniej, niż pozostałą część obwodu rury. W
tym celu odstęp między poszczególnymi o-
tworkami 54, przez które przechodzi gaz,
jest w tej części obwodu rury mniejszy niż
na pozostałym obwodzie rury, względnie
stosuje się większą ilość lub większe otwor¬
ki 54.

Podobnie działa specjalny kształt grzej¬
nika 46, umożliwiający równocześnie łatwy
ciągły podsuw fałdowanej rury.

— 8 —



Jak widać zwłaszcza z fig. 26 i 27,
część grzejnika do rozgrzewania fałdowa¬
nej części obwodu rury, przechodzi prawie
aż do miejsca, gdzie walce 55, 56 wywiera¬
ją na rurę 45 największy nacisk; W ten spo¬
sób część obwodu rury, tworzącą fałdy po¬
dłużne, rozgrzewa się aż do chwili wytwa¬
rzania tych fałd.

Na fig. 29 — 32 przedstawione jest od¬
mienne urządzenie do wykonywania przed¬
miotu Wynalazku. W tym urządzeniu zasto¬
sowano kilka par walców, umieszczonych
jedna za drugą; wykroje tych par walców
zaczynają się od wymiarów przekroju po¬
przecznego rury pierwotnej i zbliżają się
do wymiarów gotowej rury z fałdami, któ¬
rym odpowiada ostatnia para walców. W
przedstawionym przykładzie wykonania u-
rZądzenie posiada trzy pary walców 59 —
60, 61 — 62 i 63 — 64. Jeśli napęd otrzy¬
mują walce, wówczas osie poszczególnych
walców, leżących po jednej stronie rury, w
celu ułatwienia napędu, dobrze jest umie¬
ścić w jednej płaszczyźnie, najlepiej rów¬
noległej do podłużnej osi rury lub nieco po¬
chylonej względem tej osi. Rurę 58 wpro¬
wadza się między poszczególne pary wal¬
ców i zaopatruje w fałdy podłużne, przy
czym wymiary najmniejszego przekroju
poprzecznego między walcami każdej paryv
począwszy od wymiarów przekroju po¬
przecznego rury pierwotnej, zbliżają się do
wymiarów przekroju poprzecznego goto¬
wej rury z fałdami i osiągają w końcu te
wymiary. Na fig. 30 przedstawiony jest
przekrój poprzeczny rury pierwotnej, zaś
na fig. 31 i 32 — stopniowe zaopatrywanie
rury w fałdy podłużne za pomocą par wal¬
ców.

Na fig. 31 i 32 przedstawione są ponad¬
to rdzenie, zastosowane w celu ułatwienia
pracy walców szablonowych. Rdzeń 65,
przedstawiony na fig. 31, nie tylko przyle¬
ga ściśle do okrągłego przekroju poprzecz¬
nego rury w danym miejscu, lecz jest je¬
szcze zaopatrzony w nasady 66, wytłacza¬

jące fałdy podłużne i ułatwiające w ten
sposób pracę walców 61 — 62,

Na fig. 32 przedstawiona jest inna po¬
stać wykonania rdzenia. Rdzeń składa się
tu z dwóch krążków 67, 68, osadzonych ob¬
rotowo na nośniku, umieszczonym we wnę¬
trzu rury 58. Oba krążki mogą się stykać
swymi obwodami, jak przedstawia rysunek.
W danym przypadku nośnik składa się z
dwóch części 69, 70, które połączone są ze
sobą na zewnątrz zasięgu wałków 67, 68
(mile przedstawiono ma rysunku).

Budowa urządzenia, przedstawionego
na> fig. 33 i 34, polega na tej samej zasadzie,
jak i urządzenia według fig. 29 —<■ 32. Tak¬
że i! w tym urządzeniu rurę wyciąga się za
pomocą szeregu włączonych jeden za dru¬
gim par slzaiblonów zewnętrznych, których
wymiary, począwszy od wymiarów prziekro^
ju poprzecznego rury pierwotnej, ubliżają
się do wymiarów gotowej rury z fałdami i
osiągają w końcu ite wymiary. ZaJ pomocą
pierścieni wyciągowych 72, 73, 74 fałdowa¬
na rura 71 wytłaczana jest do żądanego
kształtu przekroju poprzecznego ż podłuż¬
nymi fałdami 75. Pierścienie wyciągowe
mogą być całkowite lub dzielone. Działają
one na rurę nie bezpośrednio, lecz za pomo¬
cą krąźk&w lub kul 76, umieszczonych ob¬
rotowo w kierunku przechodzenia rury.

Na1 fig. 34 przedstawiane jest tytułem
przykładu rozmieszczenie tych krążków.

Niektóre opisane urządzenia dają moż¬
ność nadawania poza fałdami przekrojowi
poprzecznemu rury kształtu nie okrągłego,
lecz nieco owalnego. W tym celu rurę roz¬
grzewa się tylko na tej części obwodu, któ¬
ra ma być zafałdowana, a następnie naci¬
ska tylko prostopadle do osi fałd podłuż¬
nych bez pomocy walców szablonowych.
Rura z fałdami przybiera wtedy kształt,
przedstawiony na fig. 35. Liczba 77 oznacza
poprzeczny przekrój przepływowy rury
lub króćca^ db którego ma być przymoco¬
wana nura 78 z fałdami. Nacisk, wytłacza¬
jący fałłdy podłużne 79, posłużył także <ł<>
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spłaszczenia rury. Można również rurę,
przeznaczoną do zafałdowania wstępnie
spłaszczyć za pomocą dwóch walców; fig.
36 wskakuje talk gpłais&cizoną rurę 82. Z pła¬
skich boków wytwarza się w następnym
przebiegu fałdy podłużne w sposób, opisa¬
ny poprzednio, przy czym przekrój par
walców jest dostosowany do ksiztałtti, jaki
ma mieć gotowa rura z fałdami.

Na fig. 37 i 38 przedstawione są dwa u-
rządzenia do wykonania innego sposobu
według wynalazku. Rurę wytłacza się stop¬
niowo między sizabloniami zewnętrznymi,
których wykroje posiadają wymiary, po¬
cząwszy od wymiarów przekroju poprzecz¬
nego rury pierwotnej, zbliżają się db wy¬
miarów gotowej rury z fałdami podłużny¬
mi i osiągają w końcu te wymiary. Dobrze
jest w rurę włożyć przy tym równocześnie
odpowiedniego kształtu rdzenie. Na fig. 37
przedstawiona jest rura przy końcu pierw*
szego przebiegu- tłoczenia; zaś na fig. 38 —
gotowa rura z fałdami przy końcu drugie¬
go przebiegu tłoczenia. Na fig. 37 obie czę¬
ści dwudzielnego szablonu zewnętrznego o-
znaczone są liczbami 83 i 84. W fałdowaną
rurę 85 wstawiony jest szablon 86 — 93.
Zewnętrzne szablony 83 i 84 przez jedno¬
razowe sprasowanie lub kilkakrotnie prze¬
rywane prasowanie lub przez uderzenia
tak długo dociskane są do rury pierwotnej,
aż rura ta przyjmie kształt, przedstawiony
na fig. 37. Oprócz tego rdzeń 86 — 93 po¬
dzielony jest wzdłuż, jak wskazuje szcze¬
lina przecięcia 97. Płaszczyzna podziału
przebiega z lekkim pochyleniem ku osi pod¬
łużnej rury, w celu ułatwienia wyjmowania
rdzenia 86 — 93. Wstępnie odkształconą w
ten sposób rurę 85 wkłada się dalej mię¬
dzy szablony zewnętrzne 88, 89, zsl pomo¬
cą których przez jednorazowe prasowanie
luib kilkakrotne prasowanie lub uderzanie
doprowadza się rurę do ostatecznego kształ¬
tu, przedstawionego na fig. 38. Także i tu¬
taj clobrze jest włożyć w rurę rdzeń, który
m)ożęf poiaiobnie jak ifdzeń 86, 93, składać

się z dwóch klinów 91, 92 o lekkiej zbież¬
ności, rozdzielonych szczeliną 90.

Na fig. 39 przedstawiona jest zafałdo-
wana rura, zaopatrzona w szczególny spo¬
sób w kołnierz lub też połączona z rurą
lub króćcem o okrągłym poprzecznym prze¬
kroju przepływowym. Przed wytworzeniem
fałd podłużnych rura pierwotna, przedsta¬
wiona na rysunku liniami przerywanymi,
posiada średnicę zewnętrzną e. Po wytwo¬
rzeniu fałd podłużnych 51 średnica ze¬
wnętrzna rury zmniejszyła się do wielko¬
ści /. W miejscu zakończenia fałd podłuż¬
nych przedl lub po ich wytworzeniu, rurę ó
średnicy e przydławia się do średnicy f,
jak przedstawiono na rysunku w miejscu
52. W ten sposób wytwarza się łagodne
przejście fałd podłużnych 51 do średnicy /.
Następnie w znany sposób umieszcza się
na rurze o średnicy f kołnierz 53 lub też
rurę tę w inny dowolny sposób łączy z in¬
ną rurą lub króćcem.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Rura prosta lub wygięta o szczegól¬
nie dużej wytrzymałości na zginanie, zna¬
mienna tym,, że posiada dwie położone na¬
przeciwko siebie wewnątrz lub zewnątrz
fałdy podłużne, w pobliżu płaszczyzny o-
siowej rury, prostopadłe do kierunku na¬
prężenia zginającego.

2. Rura według zastrz. 1, znamienna
tym, że fałdy wygięte są wzdłuż rury fa¬
listo lub zygzakowato.

3. Odmiana rury według zastrz. 1 i 2,
zwłaszcza o dużych wymiarach, znamien¬
na tym, że posiada po każdej z obu stron
rury dwie lub większą ilość fałd podłuż¬
nych, których ścianki są równoległe wzglę¬
dem siebie lub promieniowe względem osi
rury.

4. Rura według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienna tym, że fałdy podłużne, wystające
na zewnątrz, są oddzielone ściankami od
wnętrza rury.

- 10 -



5. Rura według zastrz. 1 —- A, zna¬
mienna tym, że jej fałdy w kilku miejscach,
najlepiej jednakowo odległych od siebie,
są przerwane i w tych przerwach przekrój
rury posiada kształt zasadniczy rury.

6. Rura według zastrz. 1 — 5, zna-
mienna tym, że posiada w celu usztywnie¬
nia fałd podłużnych żebra, zespolone z jed¬
nej strony ze ściankami zewnętrznymi fałd,
a z drugiej strony ze ścianką rury, przy
czym żebra te przebiegają częściowo lub
całkowicie naokoło rury promieniowo, łu¬
kowo lub w podobny sposób.

7. Rura według zastrz. 1 — 3, 5 i 6,
znamienna tym, że leżące naprzeciwko sie¬
bie ścianki podłużne każdej fałdy mogą
być wzajemnie usztywnione za pomocą u-
mieszczonych po ich stronie wewnętrznej
poprzeczek.

8. Rura według zastrz. 1 — 7, której
fałdy podłużne połączone są z brzegami od¬
powiednich wykrojów, wykonanych w ścian¬
ce rury, za pomocą spawania, nitowania,
lutowania lub w podobny sposób, znamien¬
na tym, że brzegi podłużne są wywinięte
na zewnątrz, względnie fałdy zaopatrzone
są w listewkowe nasadki, wobec czego miej¬
sce połączenia leży na zewnątrz przejścia
fałdy w ściankę rury.

9. Rura według zastrz. 8, znamien¬
na tym, że w celu zwiększenia elastyczno¬
ści rury fałdy podłużne są wytworzone z
cieńszego lecz więcej wytrzymałego mate¬
riału, niż ścianka rury.

10. Sposób wykonania rur według
zastrz. 1 — 7, znamienny tym, że rurę roz¬
grzewa się na tej części jej obwodu, która
ma być zafałdowana, po czym stłacza się
ją prostopadle do płaszczyzny fałd podłuż¬
nych.

11. Sposób według zastrz. 10, znamien¬
ny tym, że część obwodu rury, która nie ma
być fałdowania, chłodzi się podczas roz¬
grzewania za pomocą czynnika chłodzącego
względnie osłania od rozgrzewanych czę¬
ści luib źródła ciepła.

12. Odmiana sposobu według zastrz,
10, znamienna tym, że rurę rozgrzewa się
na całym obwodzie, przy czyim mocniej na
tej części ,obwodu, która ma być zafałdo¬
wana, a słabiej na pozostałej części obwo¬
du rury.

13. Sposób wykonania rur według
zastrz. 1 — 7, znamienny tymf że rurę prze*
ciąga się, przesuwa lub walcuje przez sze¬
reg umieszczonych jeden za drugiip. szablo¬
nów zewnętrznych, których wymiary, po¬
cząwszy od wymiarów przekroju poprzecz¬
nego rury wyjściowej, zbliżają się do wy¬
miarów gotowej rury z fałdami podłużny¬
mi i osiągają w końcu te wymiary.

14. Sposób według zastrz. 10 — 13,
znamienny tym, że podczas tłoczenia, wal¬
cowania lub prasowania rury wkłack się w
rurę jeden lub kilka rdzeni, których prze¬
krój poprzeczny dostosowany jest w przy¬
bliżeniu do żądanego wewnętrznego prze¬
kroju poprzecznego rury.

15. Sposób według zastrz. 10 — 13,
znamienny tym, że przed wytworzeniem
fałd podłużnych rurę spłaszcza się nieco
tak, by spłaszczenia zawierały materiał,
potrzebny do wytworzenia fałd, i by zasad¬
niczy przekrój poprzeczny rury po zafałdo-
waniu otrzymał w przybliżeniu żądany
kształt okrągły,

16. Sposób według zastrz. 10 — 15,
znamienny tym, że przy końcach, gdizie nie
ma juiż fałd podłużnych przed lub po wy¬
tworzeniu tych fałd przydławia się rurę
pierwotną do okrągłego zasadniczego prze¬
kroju poprzecznego zafałdowanej rury.

17. Sposób wykonania rur wygiętych
według zastrz. 1 — 7, znamienny tym, że
prostą zafałdowana rurę wypełnia się pia¬
skiem, w fałdy jej wkłada szablony, po
czym zgina w odpowiedni kształt.

18. Urządzenie do wykonania sposobu
według zastrz. 13 i 14, znamienne tym, że
szablony zewnętrzne stanowią pary wał¬
ków o osiach równoległych, przy czym naj¬
mniejsza (największa) przestrzeń pośred-



nia między ich zewnętrznymi powierzchnia¬
mi tłocznymi odpowiada mniej więcej pod
względem kształtu i wielkości żądanemu
przekrojowi poprzecznemu rury.

19. Urządzenie do wykonania sposobu
według zastrz. 13 i 14, znamienne tymf że
zwrócone ku rurze powierzchnie szablonów
zewnętrznych zaopatrzone są w krążki lub
kule, umieszczone obrotowo w kierunku

przechodzenia rury tak, iż ich powierzch¬
nie tłoczne tworzą obrys, odpowiadający
poprzecznemu przekrojowi rury.

Franz Seiffert & Co,

Aktiengesellschaft.
Zastępca: Inż. M.i Brokman,

rzecznik patentowy.
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