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Sposéb wyrobu rur z regularnie rozmieszczonemi fatdami z obu stron.
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Najdtuzszy czas trwania patentu do 14 grudnia 1940 r.

Patent Nr 3691 dotyczy rur fatdowa-
nych, ktérych scianki tworza faldy, wyko-
nane regularnie wedlug wielkosci i odlegto-
éci miedzy niemi na zewnetrznej stronie
krzywizny rury, a takze dotyczy sposobu
wyrobu takich lukowato pofaldowanych
rur. Faldy te sa wytwarzane w ten sposéb,
7e rure napelnia si¢ w znany sposéb pia-
skiem i nagrzewa od strony wewnetrznej w
pewnych miejscach i po kazdorazowem na-
grzaniu stopniowo wygina,

Przedmiot niniejszego wynalazku sta-
nowi sposéb wyrobu rur, w ktérych regu-
larne faldy (wgiecia i wygiecia) $cian sa
wytwarzane nietylko na zewnetrznej krzy-
wiznie rury, lecz i po stronie przeciwleglej.
Spos6b ten umozliwia wytwarzanie rur réz-

nych co do ksztaltu i przeznaczenia, O-
précz znanych juz rur pélfalowanych i fa-
lowanych moga byé wytwarzane rury falo-
wane o ksztaltach specjalnych,

Na zalaczonym rysunku przedstawiono
kilka przykltadéw wykonania rur wedtug
wynalazku, przyczem fig, 1 przedstawia
rure¢ z falda wytworzona z jednej strony;

-fig. 2—rure z faldami z obu stron; fig. 3—

prosta rure z wglebieniami rozmieszczone-
mi naprzemian; fig, 4—kolanko rurowe z
réznemi wglebieniami; fig. 5—kolanko ruro-
we z rozmaitemi wygieciami na zewnetrz-
nej i wewnetrznej stronie wygiecia rury:
fig. 6 przedstawia rure prosta z wygiecia-
mi, uloZonemi regularnie; fig. 7—kolanko
rurowe z wygieciami po wewnetrznej stro-



nie krzywizny i wglebieniami, otaczajace-
mi calkowicie falisto obwéd calej rury;
fi’g.‘*gfperdstawia.'rlii'Q faldowana,; fig, 9—
kolanko rurowe z fatdami i falowaniami, i
fig. 10 — przedstawia kompensator w
ksztalcie liry z wydluzona cze$cia $rodko-
wa, przyczem na prostych czeéciach rury,
falowania znajduja si¢ naokoto obwodu ru-
ry, podczas gdy czesci wygiete posiadaja
faldy jednostronne,

Wedlug niniejszego wynalazku rura
rozgrzewa sie nietylko w miejscach, znaj-
dujacych si¢ po jednej stronie, przyczem
przy kazdem rozgrzewaniu podlega stop-
niowemu wyginaniu w celu wytworzenia
wglebienia na wewngtrznej stronie krzy-
wizny, ale sposéb ten powtarza si¢ takze
podczas nagrzewania innych stron rury.
Spos6b ten umozliwia wyrabianie rur =z
wglebieniami o réznych kierunkach, przy-
czem wglgbienia te winny by¢ rozmieszczo-
ne réwnomiernie, Liczba wgieé i wygiec po
jednej stronie rury, wytworzonych we-
dtug sposobu, stanowiacego przedmiot ni-
niejszego wynalazku moze nie odpowiadaé
ilosci wgieé i wygieé po drugiej stronie
rury,

Zapomoca, palnika stosowanego do spa-
wania, lub palnika innego rodzaju, roz-
grzewa si¢ jedno miejsce prostej rury I,
przyczem rura ta jest jednoczesnie nieco
zginana, Wytwarza si¢ wowczas wygigcie
2, ktére dochodzi do neutralnej strefy ru-
ry 1 i potem sie¢ rozchodzi. Po ochlodzeniu
tak wytworzonej faldy, w taki sam sposob
rozgrzewa sie¢ rure¢ po stronie przeciwnej i
wyginajac ja w tem miejscu znowu si¢ ja
wyprostowuje,
przedstawiona na fig. 2 rura z dwiema fal-
dami, znajdujacemi si¢ po stronach przeciw-
legtych, Powtarzajac opisany powyzej spo-
s6b wytwarza si¢ rure, przedstawiona na
fig. 3, przyczem ilos¢ fald regularnie ulo-
zonych po obydwédch stronach rury jest
jednakowa, Jezeli iloé¢ fatd po stronie we-
wnetrznej wykonaé niejednakowa, niz po

W ten spos6b powstaje,

stronie przeciwnej, to zamiast rury prostej
powstaje rura zgigta. Rura taka jest przed-
stawiona na. fig. 4.

Odlegtosé miedzy wygieciami, czyli ~d-
leglo¢é miedzy fatdami lezacemi po jednej
stronie ruiy, a takze odleglosé miedzy wy-
gieciami, lezacemi po réznych stronach,
moze byé dowolna, Falda i sasiednie wy-
giecie po stronie przeciwnej znajda sig lak
blisko, ze jedna fatda zlewa sie z druga, W
ten spos6b powstaja kolanka rurowe o
ksztalcie, przedstawionym na fig, 5. Faldy,
lezace po zewnetrznej stronie wygigcia,
zlewajace si¢ z wygieciami po stronie prze-
ciwnej, sa oznaczone cyfra 3. Kiedy falda
zlewa si¢ z sasiedniem wygieciem, wzgled-
nie wygieciem przeciwnej strony, wtedy po-
wstaja, rury falowane w rodzaju tych, jakie
sa przedstawione na fig. 6, przyczem za-
rys fald jest zblizony do linji sinusoidal-
nej.

Mozna rowniez wytworzyé taka rure,
w ktérej wgiecia i wygiecia po stronach
przeciwleglych zlewaja si¢ calkowicie ze
soba. Doswiadczenia wykazaly, ze wtedy
powstaje jakby guz, otaczajacy falisto ca-
ty obwéd rury, co jest przedstawione na
fig. 7. Na figurze tej uwidoczniona jest wy-
gieta rura, ktéra oprécz wytworzonych fatd
2, posiada na stronie wewnetrznej krzy-
wizny, faliste wglebienia 4, ktére leza .
czeéciowo przed, wzglednie poza, i czescio-
wo pomiedzy faldami 2 znajdujacemi sie
z jednej strony rury.

Jezeli jedna falda, po jednej stronie
rury zlewa sie z odpowiednia falda, po stro-
nie przeciwnej, wtedy powstaje rura fali-
sta przedstawiona na fig, 8, Na fig. tej 1u-
ra 1 posiada faldy z jednakowemi odstg-
pami miedzy soba. W ten sposéb mozna
wytwarzaé rury falowane o rozmaitych lu-
kach, przy warunku, aby faldy lezace po
jednej stronie byly nieco wigksze, niz po
stronie drugiej. Odleglto§é miedzy $rodka-
mi takich pierscieniowych fald (guzéw) be-
dzie zawsze jednakowa, Trzeba zanaczyé,



2e spos6b wedtug wynalazku nie ogranicza
sie do wymienionych powyzej rur, lecz ma
zastosowanie do wszystkich rur o réznych
fatdach,

Rury wytworzone w ten sposéb moga
byé bardzo réznorcdne, poniewaz jedna i
ta sama rura, wzglednie kolanko rurcwe,
moze posiadaé réznorodne wgigcia, wzgled-
nie wygiecia o dowolnym ksztalcie i o do-
woln’e zmiennym ukladzie. W przeciwien-
stwie do znanych sposobdw, sposéb ten u-
mozliwia wytwarzanie rur, mogacych mie¢
rézne zastosowania,

Fig. 9 przedstawia przyklad wykona-
nia kolanka rurowego 1 w ksztalcie litery
S, ktore oprocz  fald 2, po stronach we-
wnetrznych, posiada jeszcze kilka [ald 3,
zlewajacych si¢ z faldami 2 na zewnetrz-
nej stronie krzywizny, przyczem w punk-
cie zwrotnym tej wygietej rurki, znajduje
si¢ falda 5, lezaca po stronie wewnelrznej
i zlewajaca si¢ z takaz fatda 35, lezaca po
przeciwnej stronie. Pomiedzy fatdami 2 po
stronie wewnetrznej, a takze w miejscu, w
ktérem ta krzywizna przechodzi w linje
prosta, rura 1 posiada falisty guz pierscie-
niowy 4. , f ;

Fig. 10 przedstawia kompensator w
ksztatcie liry z wydluzona czescia $rodko-
wa, ktéory w celu uzyskania wiekszej po-
jemnos$ci jest zaopatrzony w faliste wgtle-
bienia, przebiegajace wzdtuz obwodu rury,
ktére w przeciwienstwie do fald réznokie-
runkowych uwarunkowuja znacznie wiek-
sza, sfrate ci$nienia, Ta strata cisnienia, wy-
wolana wglebieniami, otaczajacemi rure
prosta, daje si¢ odczuwaé przedewszyst-
kiem w miejscach wygietych, w ktérych
czynnik przepiywajacy przez ten kompen -
sator podlega zmian‘e kierunku, Z tego po-
wodu jest korzystnem, jezeli cialo prze-
plywa po gtadkich sciankach zewnetrz-
nych, Dlatego tez przy kompensatorze o
ksztalcie liry faliste guzy nie sa umieszczo-
ne, na wygietych kolankach rurowych, lecz
znajduja si¢ raczej na prostej czesci $rod-
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kowej, w ktérej wspomniane powyzej -oko-
licznosci nie maja miejsca, Mozna réwniez
te cze$é¢ Srodkowa wykonaé nieco zgiety,
przyczem faldy moga by¢ pozostawione, lub

tez na jednej stronie moga byé wykonane

wglebienia, wzglednie wypuklosci,

Wyréb rur falowanych, pélfalowanych
i wogéle rur faldowanych jest w ten spo-
s6b znacznie uprcszczony, a tem samem
rura moze byé wykonana tanszym kosztem.
Podczas gdy dotychczas rury falowa-
ne wyrabiano w ten sposob, Ze pewne miej-
sce rury rozgrzewano zapomoca palnika, c-
taczajacego te rure i nastepnie splaszcza-
no zapomoca prasy, sposéb wedlug niniei-
szego wynalazku nie wymaga zadnych o-
sobnych urzadzer, Potrzebna jest tylko
plytka do zginania, palnik do spawania ‘i
krazek, przyczem plytka do zginania nie

‘jest n‘ecdzowna, co umozliwia wytwarza-

nie rury falowanej na miejscu budowy.
Azeby mozna bylo dokonywaé nagrzewania
okreslonych miejsc rury bez rozgrzewania
innych czesci rury, mozna zastosowaé zna-
ne zastony z ogniotrwalego materjatu np.
z szamotu (cementu ogniotrwalego), w kté-
rych pozostawione sa wolne miejsca, po-
trzebne do rozgrzania, wzglednie rozrzaze-
nia poszczegélnych miejsc rury, W celu u-
nikniecia silnego nagrzewania miejsc sa-
siednich do miejsca podlegajacego rozgrza-
niu, czesci rur, ktére nalezy nagrzewad,
moga by¢ w znany sposéb chtodzone przy
pomocy cial stalych, plynéw lub gazéw, np.
woda, olejem, powietrzem i t. d.

Dla istoty sposobu, stanowiacego yrzed-
miot niniejszego wynalazku jest obcjetne,
w jakim porzadku sa wytwarzane faldy, a
takze ilos¢ tych fald, W niektérych wy-
padkach ma znaczenie by wykonywana by-
ta z poczatku pierwsza, trzecia, piata i t. d.
falda, a nastepnie dopiero faldy miedzy
niemi lezace, W innych znowu wypadkach,
okazuje si¢ korzystnem wykonaé jednocze-
$nie dwie lub kilka fald, np. pierwsza i
czwarta, a nastepnie jedna pomiedzy nie-



mi i jedna za niemi, Stosujac sposéh we-
dtug niniejszego wynalazku, mozna uzy-
skaé dowolng ilo$é fald zaréwno po jednej
jak i po drugiej stronie rury, przyczem
mozna réwniez wytwarza¢ rézne uklady
grupowe tychze. Przy kilku np. faldach po
jednej stronie rury moze istnie¢ tylko jed-
na falda po stronie przeciwnej, ktéra jest
wykonana w ten sposob, ze odpowiada
wszystkim  faldom, na stronie przeciwle-
glej.

Podczas gdy dotychczas przy zaginaniu
rur napelniano je przedtem piaskiem, fub
materjatem o takiem samem dziataniu, o-
becne do$wiadczenia wykazaly, ze wygi-
nan‘e rur wedlug niniejszego sposobu mo-
ze by¢ dokonywane bez ich wypelniania
materjatami, ktére zapcbiegaja temu, aze-
by rury przy wydinaniu nie otrzymaly nie-
pozadanego ksztaltu, Dzieki temu wynala-
zek niniejszy pozwala osiagnaé znaczne o-
szczednosci w czasie, a tem samem i na
kosztach wyrobu,

Do tych zalet, ktére usuwaja koniecz-
no$¢ ubijania rur i klepania rury przy wy-
ginaniu, dodaé nalezy dogodniejsza »race,
wobec zmniejszonej wagi rur niewypelais-
nych, oraz podniesienia wartosci samych
wyrobéw, pominawszy znacznie wieksze zu-
zycie paliwa przy rurach wypelnianych,
gdyz materjai, ktérym ta rura byla napel-
niana z jednej strcny, pochlanial znaczne
ilodci ciepla przy nagrzewaniu, z drugiei
za§ powodowal dluzsze ostyganie rury,
wzglednie wymagal zastosowania czynni-
kéw chtodzacych,

Przy niniejszym sposobie wykonywa-
nia fald w rurach bez wypelniania ich pia-
skiem, lub innym materjalem podobnym,
unika si¢, jak to wykazaly doswiadczenia,
ostabiania §cianek zewnetrznych rury, W
wypadkach kiedy szczegélnie chcdzi o za-
bezpieczenie rur od wszelkiej niepczada-
nej zmiany ksztaltu pcdczas przebiegu pra-
cy, sa stosowane uchwyty, umieszczone na-
okolo rury, przed rura lub poza nia, lub tez

przed i za miejscem, podlegajacem nagrze-
waniu, wzglednie rozzarzeniu, Uchwyty te
cdpowiadaja ksztaltowi rury i sa w razie
potrzeby dostosowywane do ksztaltu wy-
twarzanych fald,

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu rur z regularnemi fal-
dami wedtug patentu Nr 3691, zapomoca
nagrzewania poszczegolnych miejsc rury i
jej wyginania po kazdem rozgrzaniu, zna-
mienny tem, Ze po wytworzeniu jednej lub
kilku fald (2) po jednej stronie rury (1),
ta ostatnia nagrzewa si¢ i nastepnie wygi-
na zpowrotem w jednem lub kilku miej-
scach wgieé i wygie¢, lezacych po stronie
przeciwlegle;j.

2, Sposob wedtug zastrz, 1, znamienny
tem, Ze rura nagrzewa si¢ i wygina w ta-
kich miejscach, ze faldy zlewaja sie z fal-
dami, lezacemi po stronie przeciwnej.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze rura nagrzewa sie i wygina w ta-
kich miejscach, ze faldy jednej strony ru-
ry tacza sie z przylegltemi do nich faldami
przeciwnej strony rury, '

4, Sposéb wedtug zastrz, 1 — 3, zna-
mienny tem, ze na poszczegdlnych ~miej-
scach rury, niepodlegajacych nagrzewaniu,
umieszcza sig¢ zaslony szamotowe lub z in-
nego ogniotrwalego materjatu, ktore po-
zwalaja na nagrzewanie, lub silne rczia-
rzanie, okreslonych tylko miejsc rury,

5, Sposéb wedtug zasirz, 1 — 4, zna-
mienny tem, ze czeSci rury, podlegajace
szczegblnie silnemu rczzarzeniu, sa cchla-
dzane przy pomocy wody, powletrza, lub
innego odpowiedniego czynnika,

6. Spos6b wedlug zastrz, 1 — 5, zna-
mienny tem, ze poczatkowo sa wytwarzane
pierwsze, trzecie i t. d. faldy, a depiero na-
stepn’e faldy znajdujace sie pcmiedzy nie-
mi,

7. Sposob wedlug zastrz, 1 — 6, zna-



mienny tem, Ze jednoczeénie wytwarzaja
si¢ dwie lub kilka fald, np. pierwsza i
czwarta, a nastepnie np, jedna falda po-
m’edzy niemi.i jedna poza niemi,

8. Spos6b wedtug zastrz, 1, 2 i 4—17,
znamienny tem, Ze poczatkowo na jednej
stronie wytwarza si¢ pewna ilo§é fald, na-
stepnie rura podlega nagrzewaniu w $rod-
ku po stronie przeciwnej i zapomoca pro-
stowania rury wytwarza si¢ nowa falda w
tem miejscu.

9, Spos6b wedtug zastrz, 1—8, zna-
mienny tem, Ze zginanie rury odbywa sie

bez jej napelniania piaskiem lub innemi
podobnemi materjalami,

10. Sposéb wedtug zastrz, i — 9, =na-
mienny tem, ze naokoto rury, przed nia lub
poza nia, lub tez przed lub poza miejscem
podlegajacem nagrzewaniu, wzglednie roz-
zarzaniu, umieszczaja si¢ uchwyty, ktére
w razie potrzeby sa dostosowane do ksztal-
tu wytwarzanych fald.

Alfred Schmidt.
Zastepca: Inz. Cz. Raczynski,
rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr T974.

Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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