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Celem taczenia wedlug stosowanego
dotychczas sposobu odkuwania koncow
dwéch lub kilku rur w jeden wspélny ko-
niec umieszcza sie je w kowalskiej for-
mie i spawa sie konce ogrzane do tempe-
ratury spawania po wprowadzeniu w mnie
odpowiednio  uksztaltowanego rdzenia.
W ten sposob powstaje rozwidlenie rur,
ktérego jeden koniec jest zamkniety jak-
by kapturem, przy tym
wnetrzny luk w miejscu rozwidlenia, jak
i zewnetrzny kaptur, sa zgrubione w po-
rownaniu z grubosciag $cianki pozostatej
czes$ci rury — wskutek miejscowego na-
gromadzenia sie¢ materialu przy zamyka-
niu rur przez odkuwanie. Ten sposéb cka-
zal sie bardzo praktyczny i wykonywane

zarowno we-

wedlug niego zlatzone rury znalazly sze-
rokie zastosowanie.

Jednak w pewnych warunkach pracy
przewodow przegrzewaczy pary albo przy
pewnych ksztaltach ich okazalo sie, ze
wskutek nieréwnomiernych wydluzen od-
cinkow rurowych, powodowanych przez
réine temperatury pary nasyconej i pary
przedrzanej, powstajg powigkszone nate-
Zenia w miejscu rozwidlenia, mogace spo-
wodowaé tam peknigcie.

Wedtug zas wynalazku taczy sie kon-
ce zwrotne rur tak, Ze w miejscu rozwidle-
nia powstaje dodatkowe wzmocnienie, za-
pobiegajace wyzej zaznaczonym .peknig-
ciom. W tym celu podczas spawania zo-
staje utworzone zgrubione zebro pod lu-



kiem wewnegtrznym, ktére tworzy dodat-
kowe zewngtrzne polaczenie miedzy rura-
mi. Spawanie przez odkuwanie odbywa
si¢ w kowalskiej formie, po dwéch stro-
nach ktérej znajduja sie wyzlobienia na
rury, a miedzy nimi $ciete od wewnatrz
wystepy w kazdej polowie formy. Po
wprowadzaniu rozwidlonego rdzenia do
rur w formie wtlacza si¢ przy odkuwaniu
miedzy te Sciete korice wystepéw — metal,
tworzacy na rurze dodatkowe zebro la-
czace.

Rysunek przedstawia przyklad wyko-
nania rozwidlonego zlaczenia rur wedlug
wynalazku. Fig. 1 przedstawia koniec spa-
wany rozwidlenia dwoch rur w widoku
z gory; fig. 2—w przekroju poprzecz-
nym; fig. 3—w przekroju podluznym;
fig. 4 — jedna polowke formy z dwoma
zalozonymi rurami i rdzeniem przy za-
koriczeniu przebiegu roboczego, a fig. 5 —
pusta polowe formy w widoku perspekty-
wicznym. ' _

Polowy 1 formy, zaopatrzone w pét-
cylindryczne wglebienia 3 do umieszcza-
nia w nich aczonych rur 4, sa rozdzielone
podluznym wystepem 2. Wystep 2 nie
znajduje sie na catej dtugosci formy, wsku-
‘tek czego wglebienia 3 dalej. lacza si¢ we
 wspolne wglebienie 5. Na wewnetrznym
koricu, skierowanym ku wglebieniu 5, wy-
step 2 jest skosnie $ciety i ograniczony
lukowa powierzchnia 6. Przy umieszcze-
niu poléw formy jedna na drugiej po-
wstaje podluzne wydrazenie miedzy wy-
stegpami 2, w ktore rdzeri 7, wprowadzony
do formy, wtlacza material rury. Osta-
teczne uksztaltowanie odbywa si¢ przez
kilkakrotne odkuwanie.

W ten sposéb powstaje w miejscu roz-
widlenia polaczonych rur, miedzy jej ra-
mionami 4, wystep 8, laczacy te dwa ra-

miona. Grubosé tego wystepu wzrasta
w kierunku luku wewnetrznego, czyli jest
najwigksza w najniebezpieczniejszym prze-
kroju poprzecznym. Dzigki temu osiaga sie
w tym miejscu, oprécz powickszonej wy-
trzymalosci mechanicznej, réwniez ulep-
szenie szczelnosci przeciw wewnetrznemu
ci$nieniu pary. Przy wyzszych cisnieniach
pary i dotychczasowym sposobie wykona-
nia sprawia trudno$ci wykonanie we-
wnetrznego luku w miejscu zwrotnym tak
szczelnego, jak tego wymagaja warunki
pracy. Wynalazek za$§ usuwa te niedogod-
nosci, poniewaz nagromadzenie'materiatu
w tym miejscu powigksza przekroj w taki
sposob, iz para nie moze przenikaé¢ na
zewnatrz,

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposob spawania otwartych koricow
dwoch lub kilku réwnoleglych rur w je-
den wspélny koniec w odpowiedniej ko-
walskiej formie, znamienny tym, iz pod-
czas ksztaltowania wewnetrznego tuku
dwoéch lub kilku rur, wytwarza sie na ze-
wnatrz skierowane zeberko, wzmacniajace
i taczace poszczegélne korice.

2. Forma do wykonywania sposobu we-
dlug zastrz. 1, znamienna tym, zZe kazda
jej potowa posiada wystep znajdujacy sie
migdzy wyzlobieniami dla laczonych rur,
na wewnetrznym koricu wglebiony, w kto-
re to wglebienie wtlacza sie material rury
po wprowadzeniu rdzenia do formy.
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