KRALJEVINA JUGOSLAVIJA
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INDUSTRISKE SVOJINE

lzdan 1. Jula 1931.

PATENTNI SPIS BR. 8124

Koczicz Johann, bravarski obrtnik, Wien, Austrija.

Postupak i naprava za zgotavljanje svarenih cijevi, poglavito precizionih cijevi.

Prijava od 13, februara 1930.

Pronalazak se odnosi na postupak i na-
pravu za zgofavljanje svarenih cijevi, po-
glavito precizionih cijevi, kod koje se na-
prave u jednom fe istom radnom hodu sa
savijanjem limenih traka izmedu parova
valjaka u cijevi na siroju za svarivanje,
providenom sa napravom za nameS3tanje i
izbacivanje, a sa sirojem za savijanje kom-
biniranom i spojenom le s njim zajedno
pogonjenom, cijevi besprikorno i velikom
brzinom na raspornim rubovima svaruju.
Naprava za svarivanje je dragocjzno i van-
redno vazno nadopunjenje slroja za zgo-
tavljanje cijevi pomocu savijanja limenih
traka izmedu parova valjaka, jer je kod
iste uz neznalni poiroSak sile osigurano
prolaZenje cijevi sa potpuno jednakom br
zinom. Do sada nije bilo inoguée tlakove
cijevi u jednom radnom hodu valjano sva-
rene zgotavljali, ve¢ je valjalo savijanjem
izradene rasporne cijevi posebno svarivati,

Osobito vazni dio radnog postupka kod
svarivanja cijevi u jednom te istom radnom
hodu sa njihovim savijenjem u rasporne
cijevi tvori predgrijavanje. Predlagalo se
je ve¢, da se cijevi predgrijavaju u tik
pred napravom za svarivanje smjestenim
obloZenlm peéima (Muffelofen), t. j. pedi-
ma s umetnutim dugoljastim, cijev obavi-
jaju¢im spremnikom iz vatrostalnog mate-
jala, koji je s izuzetkom ulaznog i izlaznog
mjesta cijevi od valre okruZen. Ovaj ali
uredaj imade nedostatak taj, 3to su tros-
kovi postavljanja i pogona znalni; a s niji-
me se ne da ni posti¢i neophodno potreb-

Vazi od 1. novembra 1930.

na jednolika temperatura predgrijavanja,
koja kod trajnog pogona zajamcuje dobre
rozultate. Nadalje se znalno povecava slva-
ranje oksidnih naslaga na cijevi, koje otpa-
daju kod mehani¢ke obradbe.

Prema pronalasku obavlja predgrijavanje
sam plamen za svarivanje, evenlualno pol-
pomognul po jednom, nasuprol plamenu za
svarivanje na cijevi smjeStenom predgrijev-
nom plamenu nize temperalure. U lu se
svrhu cijev ispred i kod plamena za svari-
vanje ovije sa jednim, najbolje dvodjelnim,
po volji udesivim predgrijevnim plastem,
koji imade gore jedan uzani raspor za za-
hvacanje plamena za svarivanje, a na su-
protnoj strani eventualno jedan raspor za
predgrijevni plamen. Plamen za svarivanje,
koji kroz raspor ulazi u plast, proteze se
u prostoru izmedu plasta i cijevi poduz
vanjske slijene cijevi unatrag, Cime se ci-
jev po do sada izgubljenom plamenu na
obje strane i dolje jednoliko predgrijava.
Za protezanje plamena i povecanje ucinka
vrucine shodno je predviden unufar plasta
u istomu niz otvora za pridolazak zraka i
to zgodno u raznim polozajtma visine. Ci-
jev se ali i iznuira valjano predgrijava po
plamenu, koji je uslijed cjevnog raspora
prisilien da ulazi u nutrinu cijevi. Taj pla-
men, koji nema nikakvog drugog izlaza,
vuce se unaftrag i time u zajednici sa pla-
menom, keji lize izvana u predgrijevnom
plastu, izvrsno predgrijava cijev. Da se
ograni¢i protezanje plamena u nufrini ci-
jevi i da se predgrijevno djelovanje inlen-
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zivnije udesi na odredenu, udesivu duZinu
cijevi, zaustavlja se plamen po srznom
svorniku, kojega ¢emo kasnije jo$ opisali,
i koji je kroz cijevni raspor u nulrini ci-
jevi objeSen ispred mjesta svarivanja.
Plamen se dakle moZe protegnutli na sva-
ku pozeljnu duzinu. Srzni ga svornik zau-
slavlja tako, da je predgrijavanje ograni-
Geno na dio izmedu mjesla svarivanja i
srzrog svornika. Kako spomenusmo, dade
se predgrijavanje podupreli jo§ po Zisku
za predgrijavanje, smjestenom na cijevi
suprotno Zzisku za svarivanje, koji predgri-
jevni zizak imade kroz dolnji raspor u
predgrijevnom plastu pristup do cijevi.
Ovcj se predgrijevni zizak primjenjuje spe-
cijalno kod cijevi veéeg promjera, kod
vglatih cijevi. kod cijevi iz plaliranog ma-
terijala i iz specijalnih ¢&elika kao tvrdog
Celika, koji ne hrda i koji je olporan pro-
tiv vru¢ine, kod kojih celika nastupaju na-
roCito velike razlike napona. Sa dolnje
strane grijuc¢i predgrijevni ziZak prouzro-
Cuje posredstvom predgrijevnog plamena
samolvorno stiskivanje rubova cijevi spram
mjesta svarivanja tako da se cijev za vri-
jeme procesa laljenja ne moze razmaknuti.
Svarivanje mora dakle biti dobro. Kod
uglatih cijevi, koje valja svarili na rubovi-
ma, te kod platiranog malerijala preporu-
Cuje se, da se predgrijevni plasi na mjestu
svarivanja ili tal2nja prilegne tik uz rubo-
ve cijevnog raspora. Time se sprecava raz-
micanje rubova raspora po plamenu lale-
nja kod sasvim tankog malerijala. U drugu
opel ruku, a to je od narocite vaZnosti
kod platiranog materijala, osiguran je ma-
terijal, koji se nadovezuje na svarni rub,
protiv taljenja i izgaranja.

Zizak za svarivanje, ili bolje reteno zi-
Zak za laljenje smijesli se, jer se bez do-
datka materijala rasporni rubovi jedan u
drugog svarivaju, na dolnjem ostolju stro-
j8, pomicavo prema smjeru cijevi. te se
moZe na svem nosivom ostolju pomicali
prema gore i dolje i na obje strane u
smieru cijevi. OOn se moZe izmaknuli i iz
radnog poloZaja, pri ¢em je pobrinuto za
to, da se kod udaranja o jednu sti€nicu
ili sl. opet zaustavi u svom ranijem polo-
zZaju,

Iz stroja za savijanje limenih f(raka iz-
medu parova valjaka odn. iz zadnjeg para
valjaka stroja izlazec¢e, ve¢ golovo savinu-
te i na koncu izvaljane rasporne cijevi
shodno se ispred i iza Zi%ka za svarivanje
provode kroz niz okomitih kalibarskih va-
ljaka, pri ¢emu se u nutrini cijevi na mje-
stima kalibarskih valjaka mogu ovjesti srzni
svornici. Pomoéu siepenasto namjestenih
kalibarskih valjaka sa po neSlo manjim
promjerem dobivaju se, bez da se mate-

rijal zgnjedi, precizione cijevi sa toéno Ze-
ljenim nularnjim i vanjskim promjerom,

Pogonski zupcanici uzastopce slijedeéih
parova kalibarskih valjaka imadu po jedan
vazda manji promjer, uslijed Cega se vrsi
postojani nateg na cijev u smjeru kretanja.
Cijev se uslijed toga bez prekida vuée kroz
stroj, a pogre$na svarivanja, sivaranje ru-
pa ild. isklju¢ena su kod ispravnog postu-
panja.

Ovjeseni kalibarski valjci mogu se smje-
sliti na jednoj motki ili medusobno neo-
visno. U prvom ih slucaju motka zglobno
ili kruto skupa spaja, oni su na njoj smje-
Steni pomicavo ili udesivo, tako, da se da
du uregulisati na svako pozZeljno mjeslo,
primjerice na srediSnu tocku valjaka, Mol-
ka srznog svornika objeSena je na jednom
nastavku, koii siréi napolje kroz raspor ci-
jevi, a na shodan je nacin pricvr$cen na
stroju te motku srinog svornika po volji
fiksira u njenom poloZaju. Srzni svornici
imadu cilindricki, bacvasti ili slicni oblik.
Njihov popreéni prerez moze primjerice i
u pocetku biti smanjen pomocu uzduznih
utora u obliku odsjecka te moze veé kod
predzadnjih ili zadnjih kalibarskih valjaka
zadobili puni cjevni popreéni prerez.

Priklju¢no na zadnji par kalibarskih va-
ljaka ugradeno je nekoliko isto tako pogo-
njenih provodnih kolutnica za u toplom sta-
nju skroz prolazeéu cijev, naizmjence do-
lje, gore ili poslrance, bilo to vodoravno
ili okomilo. Ispred zadnje, elasti¢no smje-
Stene provodne kolutnice namjesti se jos
jedan par kolutnica za izbacivanje, Ciji se
valjci pogone. To djeluje potjerno na ci-
jev i islu zalim aulomalski izbacuje iz stro-
ja napolje, lako, da slijedeca cijev vec na-
lazi slobodnu stazu. Do sada je valjalo ci-
jev vazda izvlaclti napolje ili ju istjerati
pomocu slijedece cijevi.

Svarivanje mozZe da uslijedi autogeno ili
elektricno, u polonjem slucaju pomocu
rasvjelno-luénog svarivanja (Lichtbogen-
schweissung) sa dodatnim plinom, pri ée-
mu se kao kod aulogenog svarivanja do-
biva t. zv. bodni plamen (Slichllamme). lz
Ziska izlazeéi bodni plamen udara, koso
unafrag upravijen, na cjevni raspor, pro
dire djelomiéno krez isti u nutrinu cijevi,
pri cemu on na opisani nacin biva prema
natrag vuéen te cijev iznutra predgrijava,
a djelomi¢no plamen nakon dosegnuca mje-
sta svarivanja i nakon obavljenog svariva-
nja ulazi u prostor izmedu predgrijevnog
pladta i cijevi, okruzuje polonju i pregri-
java ju izvana, pri éemu on biva u plastu
nalrag vucen, Po opisanom posiepku iz-
vriena svarivanja poilpuno su besprikorna i
do sada su postignute vec¢ brzine svariva-
nja do preko Celiri metra na minutu. Ve-



‘lika prednost postupka lezi i u tome, Sto
‘je posve svejedno, da li je u siroj uvede-
‘na vryca na svojim obim uzduZnim rubo-
vima obrezana te uslijed toga imade svag-
.de to€no istu Sirinu ili da li uzduzni rubo-
vi oslanu neobrezani i uslijed toga nastaju
malene razlike u Sirinama: malerijal vazda
~polpuno se sastavlja te se besprikorno na
rubovima svaruje.

Spomenuli uspjesi svarivanja dadu se
‘posti¢i samo u jednem te istom radnom
hodu sa savijanjem izmedu parova valjaka.
‘Kombinacijom obih strojeva u jedan siroj
osigurava se jednaka hodna brzina te po-
“stoji mogucnosl requlisanja za razne pro-
‘mjere i debljine stijena.

Nacrt prikazuje predmet pronalaska u
primjeru izvedbe i to u Sl. 1 smjeStaj na-
prave za valianje i svarivanje, Sematski,
'Sl. 2 postrani pogled na uredaj kod na-
prave za svarivanje, Sl. 3 pogled na prvi,
'Sl. 4 pogled na zadnji par kalibarskih va-
“ljaka, Sl. 5 motku srznog svornika, Sl 6
smjeslaj predgrijevnih plasteva u pogledu
-sa cela i Sl. 7 iste u pogledu odozgor.

1,1" je zadnji par valjaka posirojenja za
savijanje cijevi. Rasporna cijev 2 ulazi
odavle u prvi par kalibarskih valjaka 3,3’
‘le ide dalje kroz dalnje parove kalibarskih
valjaka 4—4’, 5—5’, 6—6’. U nutrini cijevi
su srzni svornici 7, 7, 7, 7" smjeSteni
kod svakog para kalibarskih valjaka te
pomoéu motke 8 zglobno ili kruto medu-
sobno spojeni. Srzni svornici mogu se veé
prema polozaju parova valjaka izmjeslili
na motki 8 pomocu vijaka i mogu se po-
mocu profimatica vazda uévrstiti u Zelje-
nom polozaju. Prvi ulozak 7 kod para va-
ljaka 3—3' moZe imati na povrdini uzduZne
utore u obliku odsjecka (Sl 3), a dalnji
sve to veéi popreéni prerez cijevi do pot-
punog poprecnog prereza cijevi (Sl 4).
Motka 8 ovjeSena je o nastavak 9, koji
ispred prvog para kalibarskih valjaka 3--3’
(SI. 1) sirsi napolje kroz raspor cijevi i
koji nastavak na prikladni naéin na stroju
pricvricen, fiksira motku u njenom po-
lozaju.

Cijev se kod prolaza kroz parove kali-
barskih valjaka potiskuje preko medu nji-
ma smjeStenih srinih svornika, tako, da
polpuno zadobiva Zzeljeni oblik poprecnog
prereza i rezultat toga jest, da se dobijaju
precizione cijevi. Hod cijevi preko srznih
svornika je neprekidan, pa i u slucaju, da
pomoc¢u kalibarskih valjaka izvrSeni priti-
sak prema napred ne bi dostatan bio, lje-
raju parovi profilnih valjaka od odosirag
prema napred tako, da ne moze zastoj na-
- stapiti.

Cijev izlazi iz para valjaka 3—3" (SL. 1)
. ka rasporna cijev te se ponajprije provodi

izmedu dvije vodoravne provodne kolutni-
ce 10, medu kojima je smjeSlena jedna
rasporna kolutnica 11, koja je okomita te
tece u cijevnom resporu. Tik do ziska za
svarivanje 17 smjesten je jedan drugi par
vodoravnih provodnih kolutnica 12, pomo-
¢u kojeg se cijev spram Sava lahko skupa
drzi tako, da je ona na mjestu svarivanja
potpuno zatvorena.

Nakon S§to je svarena cijev oslavila zad-
nji par valjaka 6—6’, stize ona do namje-
snih kolutnica 13, 14, 15, 16, koje su na-
izmjence smjeSlene iznad i ispod cijevi.
Izmedu kolutnica 15 i 16 ugraden je jo$
jedan par valjaka 18—18’, &ija se oba valj-
ka pogone i koji gotovi komad izbacuju iz
namjesnih kolulnica tako, da slijedeca ci-
jev nailazi ve¢ na slobodnu stazu.

Naprava za svarivanje sasloji se iz Ziska
za svarivanje 17 i predgrijevnog zZiska 19
(Sl 1, 2, 6, 7), koji su smjeSteni na su-
proinim siranama cijevi. Zizak za svariva-
nje je u smjeru cijevi i okomito na istu,
horizontalno i vertikalno pomicav i jos za-
masiv oko osovine 19’ (SL 1), pri cemu
kod povratka u radni poloZaj udari sa s
njime spojenom ploCom 20 o nasadni vi-
jak 21 i uslijed loga vazda opel zauzimlje
isli polozaj. :

U Sl 6 i 7 prikazan je u pogledu sa
cela i odozgor predgrijevni plast, sastojeci
se iz obih dijelova 22 i 23. Dijelovi se
dadu na stolu 24 positrano pomicati i na-
mjestili. Iz ZiSka za svarivanje 17 izlazedi
plamen pogada cljev 2 na cjevnom raspo-
ru, ulazi djelomiéno u nuirinu cijevi (Sl. 6),
u kojoj on predgrijavajuci struji do srinog
svornika 7 (Sl. 1), koji zadrzava plamen.
Drugi dio plamena struji nakon dovriene
djelatnosli svarivanja poduz vanjske slijene
cijevi u prostor izmedu predgrijevnog pla-
Sta 22, 23 i cijevi 2 (Sl, 6) le kruzi oko
cijevi, biva zalim nalrag vucen, pri Cemu
on cijev izvana predgrijava. Kroz raspor
26, koji nastaje dolje na sudarnom mjestu
dijelova 22, 23, moze predgrijevni plamen
cdozdo uéi u prostor izmedu plasla i cije-
vi. U poslranim stijenama dijelova plasta
smjeSteni su u raznim visinama olvori za
dovod zraka 27, koji se prema unufra su-
zuju i leze koso spram osi cijevi, kroz
koje ulazi svjezi zrak u nufarnji prostor.
Ovi otvori 27 su u smjeru protjeka cijevi
naklonjeni spram osovine,

Cijev, koja se izraduje i svaruje u na-
pravi prema pronalasku, ostavlja islu posve
gotova za pakovanje; ispravljanje, naknad-
no zarenje itd. suviSno je.

Patentni zahtjevi:

1. Postupak za zgotavljanje svarenih ci-
jevi poglavito precizionih cijevi, naznacen



lime, Slo se predgrijavanje cijevi vrsi po-
mocu iz ziska za svarivanje izlazeceqg pla-
mena, koji oblizuje cijev iznutra, ulazeéi
kroz cjevni raspor, i izvana, voden kroz
plasteve, koji obavijaju cijev, pri ¢emu u
danom slucaju naslsje polpomaganje po-
mocu predgrijevnog plamena niZe tempe-
rature, koji je smjeSten na sirani cijevi,
nasuprol lezecoj plamenu za svarivanje.

2, Postupak po zahijevu 1, naznacen ti-
me, Sto se cijev potiskuje preko jednog
ili viSe, medusobno spojenih, ¢vrsto stoje-
¢ih srznih svornika, od kojih onsj, koji se
nalazi pred mjestom svarivanja (7), zadr-
zava predgrijevni plamen za svarivanje,
koji u nulrini cijevi siruji prema nalrag.

3. Uredaj za izvedbu postupka po za-
htjevu 1, naznaCen lime, Slo je neposred-
no ispred Ziska za svarivanje s obiju stra-
na cijevi predviden jedan, najbolje dvo-
djelni, izmjestivi i namjestivi svarni plast
(predgrijevni plast) (22, 23), kroz ciji iznad
svarnog 3ava leZeéi raspor (25) unilazi pla-
men za svarivanje, a u danom slucaju na
suprotno lezecoj sitrani cijevi u rasporu
(26) svarnog plasta unilazi podupirajuci
predgrijevni plamen.

4. Uredaj po zahljevu 3, naznacen time,
3to su u posiranim stijenama predgrijev-
nog plasla predvideni oftvori za pripust

zraka (27), najbolje u viSe visinskih polo--
Zaja.

5. Uredaj po zahljevu 4, naznacen lime,
Slo su olvori za dovod zraka (27) u smje-
ru protjeke cijevi naklonjeni spram osi.

6. Uredaj za izvedbu poslupka po za-
htjevu 1 i 2, naznaCen time, §lo je u nu-
frini cijevi ovjeSen jedan ili ¢itav niz Cvrsto.
stojecih srznih svornika (7, 7, 7”, 7”), koji
su probitacno smjesteni na islom mjesiu-
kao vanjski parovi kalibarskih valjaka
(-3, 4—4,.5—5, 6—6).

7. Uredaj po zahljevu 6, naznaCen time,
§to su srzni svornici pomocu motke (8) ili
sl. zglobno ili krulo medusobno spojeni..

8. Uredaj po zahtjevu 6 i 7, naznacen
lime, $to se srini svornici (7, 7, 77, 771
dadu na motki (8) ili sl. pomicali i namje-
stiti kao i u svakom polozaju ucvrsliti.

9. Uredaj po zahtjevu 6 i 7, naznacem
time, $to molka (8) na svom prednjem
kraju imade nastavak (9), koji kroz raspor
cijevi skroz prolazi i pomocu kojeg se ona
ovjesi i ucvrscuje,

10. Uredaj po zahljevu 6, naznacen lime,
Slo pogonski zupcCanici uzastopce slijede-
cih parova kalibarskih valjaka imadu po
jedan sve to manji promjer, uslijed Cega.
se vr3i poslojani naleg na cljev u hodnom.
smjeru,
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