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Urządzenie do rozwalcowywania rur

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do roz¬
walcowywania rur cienkościennych metalowych,
zwłaszcza z miedzi i stopów miedzi, o średnicach
od Ul,2 do 20,0 mm i gruibości ścianki od 0^15 do
1,0 imm. Wynalazek stosowany jest w zakładach
produkujących rury do rozwalcowywania ich, po
uprzednim ciągnieniu przez otwór ciągadła z za¬
stosowaniem trzpienia ciągarskiego długiego, w ce¬
lu umożliwienia wyjęcia z nich tego trzpienia.

Znane urządzenia do rozwalcowywania rur me¬
talowych mają walce, luib rolki walcujące, usta¬
wione ukośnie względem rury rozwalcowywanej.
Zazwyczaj zestaw rozwalcowujący składa się
z dwóch walców, rzadko z trzech. Podczas operacji
rozwalcowywania zestaw rozwalcowujący obiega
rurę po obwodzie, a rura wykonuje ruch postępo¬
wy wzdłuż własnej osi. W innych rozwiązaniach
konstrukcyjnych, które są bardziej rozpowszech¬
nione, zestaw rozwalcowujący ma położenie stałe,
obracają się tylko jego wailce. W tych przypadkach
rura rozwalcowywana wykonuje obydwa ruchy:
obrotowy i postępowy.

Znane urządzenia do rozwalcowywania rur funk¬
cjonują prawidłowo tylko w zakresie produkcji rur
grubościennych, stosowanych jako instalacyjne
i konstrukcyjne. Tutaj bowiem odkształcenia ścian¬
ki rury, mające postać zgrubienia lulb pocienienia
biegnącego według linii śrubowej, nie stanowią
niedogodności dla następnych operacji procesu
produkcyjnego, ani wady rury jako półproduktu.
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Natomiast przy produkcji rur cienkościennych, od¬
kształcenie biegnące spiralnie po ściance rury po¬
woduje drganie podczas następnego ciągnienia.
Drganiu temu towarzyszy pulsacyjne zmienianie się
naprężeń w tworzywie rury. Ofoydwa te zjawiska
powodują zwiększanie się niekorzystnych odkształ¬
ceń, które przekraczają dopuszczalne odchyłki
określone wymaganiami norm technicznych.

Istota wynalazku polega na opracowaniu kon¬
strukcji urządzenia do rozwalcowywania rur skła¬
dającego się z kilku jednakowych zestawów rolek
walcujących, których osie usytuowane są prosto¬
padle do rozwalcowywanej rury. Zestawy te mają
po dwie lub trzy rolki walcujące i zblokowane* są
we współosiowy układ liniowy. Poszczególne zesta¬
wy skręcone są względem siebie o kąit wynikający
z podzielenia liczby 360 przez liczbę rolek walcu¬
jących w urządzeniu.

Urządzenie według wynalazku jest dogodne, gdyż
ma przejrzystą budowę, jest łatwe w obsłudze
i funkcjonuje bez drgań i hałasu. Odchyłki kształtu
i wymiarów rozwalcowanych rur mieszczą się
w granicach określonych wymaganiami norm tech¬
nicznych.

Urządzenie według wynalazku pokazane jest w
przykładzie ' wykonania na rysunku, na którym
fig. 1 przedstawia urządzenie składające się z pię¬
ciu zestawów rolek walcujących, w widoku z góry,
fig. 2. — zestaw rolek w przekroju podłużnym,
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a fig. 3 — zestaw trójTolkowy w przekroju po¬
przecznym.

W rozmieszczonych promieniowo trzech otworach
krążkowego 'korpusu 1 zabudowane są oprawki 2
walcujących rolek 3, iktóre połączone są z iramiona-
mi oprawek 2 za pomocą osi 4 i igiełkowych ło¬
żysk 5. Grzybkowy wlkręt 6 i pierścieniowa nakręt¬
ka 7 służą do ustalania właściwego położenia
oprawki 2 z rolką 3 w otworze ikonpusu 1. Położe¬
nie to uzależnione jest od średnicy rozwalcowywa-
nej rury 8. Rozwalcowywanie uprzednio przeciąg¬
niętej z długim trzpieniem rury ma przebieg nastę¬
pujący. Zaostrzony przed operacją ciągnienia ko¬
niec rury przewleka ;się przez urządzenie do roz-
waloowywamia wzdłuż jego osi i zaciska w szczę¬
kach urządzenia ciągnącego. Następnie ciągnie się
rurę z trzpieniem, przy ustalonym położeniu urzą¬
dzenia rozwalcowywującego, z określoną prędkoś¬
cią. Podczas tego ciągnienia rolki 3 obtaczają się po
rurze 8 wypełnionej trzpieniem 9 powodując roz-
walcowanie jej. Po wyjściu zespołu rura-trzpień
z urządzenia rozwalcowującego dokonuje się wy-
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ciągnięcia trzpienia 9 z rury 8. Przy prawidłowo
wyikonanym rozwalcowaniu wyjęcie trzpienia 9
z rury 8 jest łatwe.

Zastrzeżenie pat e ntowe

Urządzenie do rozwalcowywania rur metalowych
o średnicach od 1,2 do 20,0 mm i grubości ścianki
od 0,15 do 1,0 mm, aby uzyskały one gładkie po¬
wierzchnie, zwłaszcza wewnętrzną, stosowane do
rozwalcowywania rur, po uprzednim ciągnieniu ich
przez otwór ciągadła z zastosowaniem długiego
trzpienia ciągarskiego, w celu umożliwienia wyję¬
cia z nich tego trzpienia, znamienne tym, że ma
kilka zestawów walcujących rolek (3) iktórych osie
(4) usytuowane są prostopadle do rozwalcowywa-
nej rury (8), przy czym zestawy te mają po dwie
lub trzy walcujące rolki (3) i zblokowane są we
■współosiowy układ liniowy, w 'którym poszczegól¬
ne zestawy skręcone są względem siebie o kąt wy¬
nikający z podzielenia liczby 360 przez liczbę rolek
walcujących w urządzeniu.
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