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Spos6b wytwarzania rur stozkowych, posiadajacych Scianki
0 rownomiernej grubosci lub tez o grubosci, zmniejszajacej
si¢ od jednego korica rury do kofica drugiego.

Zgloszono 23 marca 1935 r.
Udsielono 24 lipca 1939 r.

Sposéb wedlug wynalazku niniejszego
polega na tym, iz w odréznieniu od zna-
nych sposobéw obrabiany przedmiot {cy-
lindryezna rura) jest umocowany nieru-
chomo podczas calego przebiegu obrobki,
podczas gdy narzedzie znanego typu do
wyciggania rury jest przesuwane wzdluz
obrabianego przedmiotu. Przesuwy te sa
dokonywane podczas wiekszej liczby okre-
86w roboczych, a mianowicie podeczas kaz-
dego okresu wedlug poszczegdlnego odcin-
ka rury, tak, iz przy stale zwiekszajacej
sie dlugoéci wyciggania zmniejsza si¢ sta-
le rownomiernie i odpowiednio do dlugo-
Sci wyeciagania prze§wit otworu narzedzia
do wyciagania.

Na rysunku fig. 1 — 5 wyjasniaja spo-

s06b wyciggania rury stozkowej, posiadaja-
cej Scianki o ré6wnomiernej grubosci; fig.
6 — 10 — wycigganie rury, posiadajacej
Scianki o grubo$ci, zmniejszajacej sie od
jednego konca rury do konca drugiego;
fig. 11 i 12 — krazki do wyciagania, i fig.
13 i 14 — kierunek przesuwu krazkéw
przy wyrobije rury o grubosSei Scianek réw-
nomiernej wzglednie o zmniejszajacej sie.

Krazki mimodrodowe, siuzace do wy-
ciggania rur, skladajg sie z krazkéw 38, 4,
z ktorych kazdy jest zaopatrzony w wy-
drazenie, posiadajace w przekroju po-
przecznym ksztalt pétkola, przy czym pro-
mienie kot zwickszaja sige od jednego koi-
ca wydrazenia do konca drugiego. Na wa-
lach 5, 9 krazkow 3, 4 s3 umocowane



przezone kola zebate 6, 10, obracajace sie
iec przymusowo réwnomiernie. W miej-
cu, w ktérym krazki stykaja sie ze soba,
owstaje dzieki wydrazeniom otwér o
sztalcie kola, ktéry przy obrocie kraz-
6w zwieksza sie ‘wzglednie zmniejsza.
Rure otrzymuje sie podczas wiekszej
loSci okres6w roboczych, ktorych ilosé
rzy wyrobie rury stozkowej o réwno-
iernej gruboS$ci $cianki wynosi pieé
A—F, fig. 1-5).
Rura cylindryczna 1 jest zamocowana
a jednym konficu w odpowiednim przy-
zadzie 2. Wézek, na ktérym sa umiesz-
zone krazki, przesuwa sie tak daleko, az
razki 3, 4 zajmg polozenie A na rurze 1
fig. 1). Nastepnie woézek przesuwa sie
stecz, przy czym krazki obracaja sie po-
oli tak, iz otwér pomiedzy ich wydraze-
iami zmniejsza sie. Rura 1 jest wiee od
olozenia A az do jej konca wyciggnieta
tozkowo (pierwszy okres roboczy fig. 2).
o0 obréceniu krazkéw w polozenie pier-
otne, wézek przesuwa sie az do poloze-
ia B, a nastepnie wstecz. Podczas dru-
iego okresu roboczego, podczas ktorego
cigganie odbywa sie na dluzszej dro-
ze, krazki sg tak obrécone, iz otwér po-
iedzy ich wydrazeniami posiada mniej-
y przelot, niz podczas pierwszego okre-
, Przy czym rura zostaje wyciggnieta
ozkowo od polozenia B az do jej przed-
iego konca (drugi okres roboczy). W po-
obny sposéb sa dokonywane dalsze okre-
" robocze od potozenia C az do konca ru-
" (fig. 3) i od polozen D i E (fig. 4).
Sposéb wedlug wynalazku nadaje sie
“whniez do wytwarzania rur, ktére skla-
ja sie z wiekszej liczby odcinkéw stoz-
owych i odcinkéw cylindryeznych, ulo-
nych na przemian (fig. 5). Przy wycia-
niu cylindrycznych odcinkéw krazki 3,
nie obracaja sie.
Jezeli rurze nalezy nadac¢ grubo$é Scian-
, zmniejszajaca sie od jej jednego konica
konica drugiego, wtedy réwnocze$nie z

zamocowaniem rury I zamocowuje sie w u-
rzadzeniu 2 stozkowy trzpien 60, Sredni-
ce ktorego odpowiadaja wewnetrznym
Srednicom gotowej rury. Po wyciggnieciu
rury w sposob opisany (fig. 6 i 7) dzieli
sie rure ponownie na pewng liczbe odcin-
kéw, ktora jest jednak wieksza niz liczba
stosowana przy pierwszym wyciaganiu, a
to ze wzglédu na wiekszg dlugo$é rury.
Nastepnie  przeprowadza sie kolejno wy-
ciagganie na pojedynczych odcinkach.
Szybko§é obrotu krazkéw 3, 4 jest wiek-
sza niz podczas pierwszego wyciggania, co
osiaga sie za pomocg odpowiedniego urza-
dzenia. Podczas gdy na zamocowanym
koficu rury nie zmienia sie jej zewnetrzna
Srednica, jakotez i grubos§é jej Scianki, to
gruboéé Scianki rury i jej Srednica zmniej-
szajg sie ku przedniemu koncowi (fig. 8,
9, 10).

Srednica krazkéw 3, 4, powinna by¢é

~mozliwie mala, aby umozliwi¢ ich obrét

dzialaniem sil, powstajacych przy obraca-
niu czedci skladowych wyciagarki. Im
mniejszy jest stosunek obwodéw tarcz do
dlugosei rury, tym latwiej krazki beda
przesuwaly sie wzdluz rury. Aby zapobiec
przy zmniejszaniu $rednicy rury odpowie-
dniemu zwigkszaniu grubos$ci jej Scian-
ki, konieczne jest, aby materiat rury, prze-
suwany przez te krazki, powiekszat dtu-
go$¢ rury, a nie grubo$é jej Scianki. W
tym celu zwieksza sie sile wyciagajaca.
Osiaga sie to przy wyciaganiu bez trzpie-
nia, jak tez z trzpieniem, o ile trzpien nie
dziala, jezeli krazki 3, 4 obracajg sie w
kierunku przeciwnym do kierunku wycig-
gania (fig. 13). Przy zmniejszaniu grubo-
Sci Scianki (fig. 7, 10) material rury prze-
suwa sie wzdluz trzpienia i jest przyciska-
ny do niego. Jezeli sila wyciagajaca zwiek-
sza si¢ ponad pewng wielko§é, wtedy ma-
terial rury zostaje zakleszczony, a Scianki
rury rozrywaja sie. Zapobiega sie temu,
obracajac krazki 8, 4 podczas wyciggania
w kierunku wyciggania tak, iz tarcie po-



suwiste na obwodzie tarcz przemienia sie
czeSciowo w tarcie potoczyste. Sila wycig-
gajaca zmniejsza sie¢ wiec i ulatwia prze-
suwanie materialu wzdluz trzpienia 60
(fig. 14). Krazki 3, 4 sa3 wymienne,

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania rur stozko-
wych, posiadajacych §cianki o ré6wnomier-
nej gruboSci lub tez o gruboS$ci, zmniej-
szajacej sie od jednego korica rury do kon-
ca drugiego, znamienny tym, Ze narzedzie
do wyciggania jest podczas wiekszej licz-
by okreséw roboczych przesuwane wzdluz
odcink6éw zamocowanej rury, nieruchomej
podczas calkowitego przebiegu pracy tak,
iz przy stale zwigkszajacej sie dlugoSci
wyciagania zmniejsza sie stale réwno-
miernie i odpowiednio do dtugo$ci wycia-
gania przeSwit otworu narzedzia do wy-
ciggania.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, w zasto-
sowaniu do wyciggania rur o zmniejsza-
jacej sie gruboSci Scianek, znamienny
tym, ze otrzymana stozkowa rure o réw-
nomiernej gruboSci Scianek, wyciaga sie
na trzpieniu, posiadajgcym Srednice, od-
powiadajaca wewnetrznej Srednicy goto-
wej rury, przy czym wyciaganie jest do-
konywane podczas wiekszej liczby okreséw
roboczych wzdluz pojedynczych odcinkéw
rury.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, ze przy wycigganiu rur o
réwnomiernej gruboS$ci $cianek, narzedzia
obracaja sie w kierunku przeciwnym do
kierunku wyciagania, przy czym przy wy-
cigganiu rur o zmniejszajacej sie grubosci
Scianek — w kierunku wyciggania.

Fritz Gross.
Zastepca: inz. St. Pawlikowski,
rzecznik patentowy.
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