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Wynalazek dotyczy sposobu wytłaczania
na gorąco pełnych lub wydrążonych bloków
względnie rur kilkuwarstwowych, który wy¬
różnia się tern, że przedmioty te są wytłacza¬
ne w jednym okresie roboczym z materjału
przygotowawczego, którego rdzeń jest utwo¬
rzony z żelaza lub stopu żelaza, a zewnętrz¬
na i wewnętrzna względnie zewnętrzna lub
wewnętrzna powłoka jest wytwarzana rów¬
nież z żelaza, stopu żelaza lub stopu metalu
o prawie takiej samej temperaturze tłocze¬
nia.

Znane są już rury żelazne, posiadające
cienkie powłoki z nieutleniających się mate-
rjałów odpornych w wysokich temperatu¬
rach i odpornych na rdzewienie. Wytwa¬

rzanie takich rur odbywa się w różny spo¬
sób, albo przez powlekanie miedzią, niklem,
chromem i podobnemi materjałami, albo
przez naciąganie na rury żelazne lub wcią¬
ganie 'wewnątrz rur płaszczów z materjału
odpornego na rdzewienie, lub wreszcie przez
platerowanie.

Wszystkie znane sposoby są kosztowne
i dają rury, których grubość ścianek jest
większa od potrzebnej.

Na rysunku przedstawiono w kilku róż¬
nych okresach wytwarzania rury z powłoka¬
mi, wykonane według sposobu, stanowiącego
przedmiot niniejszego wynalazku.

Fig. la — lc przedstawiają produkt
wstępny oraz gotową rurę, zaopatrzoną w



powłokę* wwaęirzo^ ftpoiiulrt wstępny po¬
siada postać pełnego bloku k, pokrytego
płaszczem m, który, w celu uniknięcia wza¬
jemnego przesunięcia się płąsęcaa i bloku
przed wytworzeniem lub podczas wytwarza¬
nia rury, jest zagięty na krawędziach. Tq
zabezpieczenie od przesuwu może być wyko¬
nane również w inny sposób.

Fig. 2a — 2c wyjaśniają przebieg odpo¬
wiedniego kształtowania produktu wstępne¬
go i gotowej rury, zaopatrzonej w powłokę
wewnętrzną. PtodfcJri iftgsi&poy składa się z
bloku pustego k i wewnętrznego płaszcza lub
duszy 5. Krawędzie pjtą^c^t są i&ggą\eK

Fig. 3a — 3c przedstawiają rurę, raopa^
trzoną w zewnętrzną i wewnętrzną powłokę.
Powłoki te mogą być różnorodne, o ile tem-
peratoą wytwarzania ich jest w przybliże¬
niu jednakowa. Grubość każdej z powłok
wynosi 0,2 — 0,3 mm.

Przy wytwarzaniu rury o małym kaKbtfze
i cienkich ściankach z żelaza lub stopów że¬
laza zastosowanie rdzenia powoduje szcze¬
gólne trudności" w procesie tłoczenia, ponie¬
waż mały przekrój rdzenia nie zapewnia mu
dostatecznej wytrzymałości. W tym przy¬
padku stosuje się wewnętrzny blok, pokryty
płaszczem, jako rdzeni. Po ochłodzeniu po¬
włoka rurowa zostaje oddzielona od we¬
wnętrznego bloku i ściągnięta, tworząc wła¬
ściwą rurę wytwarzaną, wskutek czego oby¬
dwie części mogą być użyte odtteielnie. Naj-
praktyczniej jfest umieścić międtey płaszczem
i htokifem izolację, np. warstwę utfemóną,
bronz ahiminjowy łub podobny mater jał- w
cehi ułatwienia późniejszego odłącaenia po¬
włoki rurowej od bloka.

Sposób według wynalazku może być za¬
stosowany przy nakładaniu płaszczów o-
chronnych na drążki, a więc ptaszcz zostaje
naciągnięty na blok rdzenny, a całość bez
rdfcente momentalnie wyciągnięta, jak w pra¬

sie pasmowej. Fig. 4a — 4c przedstawia¬
ją odpowiedni produkt przygotowawczy
względnie gotowy wyrób.

W cek* osiągnięcia szczególnie mocno
przywierającej Ao drążków lub rur powłoki,
wsfeazane jest wykonanie powierzchni przy¬
tkania płaszcza i bloku jako możliwie gład-

Zastrzeżenia patentowe.

!• Sjmspb wyt&c$OTJ£ na gorąco peł¬
nych lub wydrążonych bloków, względnie
ruj kilkuwarstwowa!* znamienny tern, że są
o*e> wytłaczaj** 3 produktu wstępnego w
jednym okresie roboczym, na rdzeniu, zaopa¬
trzonym w powłokę, który jest wykonany z
żelaza lub stopu żelaza, a powfoka ze¬
wnętrzna i wewnętrzna względnie zewnętrz-
nar h*& wewnętrzna jest wykonana z żelaza,
stopt* żelaza lub stopu metalu o prawie ta¬
kiej samej w przybliżeniu temperaturze tło¬
czenia.

2^ Sposób według zastrz. ls, w zastoso¬
waniu do wytwarzania rur o cienkich ścian¬
kach, znamienny tern, że między blokiem
rdzeniowym a płaszczem umieszcza się war¬
stwę izolującą, np> waaslwę utlenioną, bronz
amuninjowy lub podobny materjał, poczem
blok, zaopatrzony w płaszcz, zostaje wytło¬
czony* a następnie-'powłoka rurowa zostaje
oddzielona od- drążka.

3. Sposób wedfa£ zasłre. 1* — 2t z»a-
mtenny tern, że prodtakt wyjściowy do wy¬
twarzania rur posiada powłokę, umocowaną
na rdzeniu, np-. prae^ zagięeie Jej1 krawędzi,
w cetu uniknięcia wzajemnego przesuwu po¬
między rdzeniem a powłoką.

Mannę smannr Sfrr en - W er te.
Zastępca-: Inż. F. Winnicki*
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