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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania rur o cienkich Sciankach w
walcarkach ukoSnych przez podluzne wy-
cigganie tulei.

Znane s3 roézne sposoby rozwigzania
tego zagadnienia. Zasadniczo mozna roz-
réznia¢ dwie grupy sposobéw, stuzgcych
do tego celu.

W sposobach nalezacych do jednej gru-
py, istnieje dazno$¢ stosowania kalibru
mozliwie najbardziej zamknietego, aby
zmusi¢ w ten sposéb walcowany material
do przesuwania sie w kierunku osiowym.
To zamkniete uksztaltowanie kalibru o-
siggano najréznorodniejszymi sposobami,
np. stosowano duza ilo§é cienkich, dlugich
walcow, co doprowadzilo do tak zwanych
walcarek iglicowych. Stosowano tez i

mniejszg ilo§é walcéw, pomiedzy ktérymi
umieszezano nieruchome prowadnice. Inne
rozwigzanie zagadnienia polegalo na tym,
ze pomiedzy dwoma walcami roboczymi
umieszczalo sie dwie tarcze prowadnicze,
obracajace sie z duza szybko$cig (walcar-
ka Dieschera). Sposoby te rozwigzywaly
wprawdzie lepiej lub gorzej zagadnienie
wytwarzania rur o cienkich Sciankach,
jednakze stosowane do tego celu walear-
ki posiadaja wady czeSciowo natury kon-
strukeyjnej, czeSciowo za§ technicznej,
zwiazane z utrzymywaniem ich w ruchu,
ktore to wady stawaly na przeszkodzie roz-
powszechnieniu sie takich walcarek.
Sposoby podiuznego wyeiggania tulei,
nalezace do drugiej grupy, polegaja na
tym, ze tuleja o grubych &ciankach ulega
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wydluzaniu przez wywalcowywanie w niej
zlobkéw, ktére stopniowo zostaja rozsze-
rzane. Wedlug tego cposobu stosuje sie
walcarki z walcami wewnetrznymi i ze-
wnetrznymi (walcarka Roecknera), zaopa-
trzonymi w pierScieniowe wystepy, stuza-
ce do wytwarzania w walcowanym mate-
riale takich zlobkéw, ktére nastepnie zo-
stajg stopniowo rozszerzane. Podobne za-
gadnienie stawia sobie tez inny sposoéb,
wedlug ktérego stopniowe odksztalcanie
walcowanego materialu rozdziela sie, dzie-
ki odpowiedniemu kalibrowaniu walcéw,
na kilka kolejnych stopni odksztalcania,
przez ktére walcowany materiat przebie-
ga kolejno podczas obracania go. Wedlug
tego sposobu wszystkie walce, rozmiesz-
czone réwnomiernie na obwodzie walco-
wanego materialu, posiadajga kalibry nie-
jednakowe, tak iz kazdy nastepny walec
obrabia w dalszym ciggu to miejsce tulei,
ktére uleglo juz obrdébce przez walec po-
przedni. Wedlug za$ jednej z odmian tego
sposobu, po kazdym roboczym wystepie
pier§cieniowym walca — nastepuje kilka
stopni kalibrowania, przez ktére walcowa-
ny material przebiega podczas swego ob-
rotu. Ten ostatni sposéb ma te niedogod-
no§é, ze czynna powierzchnia robocza wal-
c6w, to znaczy pierS§cieniowych wystepéw,
z powodu stosowania wiekszej ilo§ci kali-
bréw, staje sie do§é dluga, co utrudnia
posuw materiatu w kierunku osiowym i co
powoduje sklonno§é do powstawania nie-
réwnomiernej grubo$ci Scianek walcowa-
nej tulei. Przy zastosowaniu walcéw, z
ktérych kazdy posiada inny kaliber, na
walcowany material oraz na umieszczony
W nim luzno rdzen, jest wywierany jedno-
stronny nacisk, ktéry réwniez moze spo-
wodowaé powstanie jednostronnej Sciany
i nieré6wnomierne odksztalcenie. '
Wynalazek niniejszy obiera zasadniczo
inng droge, nizeli wszystkie opisane wy-
zej sposoby, przy czym dzieki przewidzia-
nym w nim Srodkom technicznym pozwa-

la on zrezygnowaé ze $ciSle zamknietego
prowadzenia walcowanego materialu, jak-
kolwiek jest oczywiScie rzecza wskazang
rozmie$ci¢ na obwodzie walcowanego
przedmiotu mozliwie wiele dzialajgcych
nafi walecéw roboczych. Ponadto sposéb
wedlug wynalazku umozliwia nadanie
wszystkim walcom walcarki zupelnie jed-
nakowego kalibru oraz skrécenie czynnej
powierzchni roboczej, powodujacej roz-
cigganie walcowanego materialu do dlu-
goSci tak malej, jak tylko to w ogdble jest
osiggalne.

Inny wazny postep techniczny wynalaz-
ku polega na tym, ze prowadnice umiesz-
czone pomiedzy walcami i biorace udzial
w odksztalcaniu, staja sie zbedne.

Wedlug wynalazku stosuje si¢ nastepu-
jace przebiegi, wzglednie §rodki techniczne.
Tuleje, osadzong na rdzeniu, poddaje sie
z poczatku zmniejszeniu §rednicy za pomo-
ca odpowiednio kalibrowanej czeSci walca
tak, aby wewnetrzna jej powierzchnia we-
szla w zetkniecie z cylindrycznym rdze-
niem. W tym miejscu prze§witu walcarki,
to jest szczeliny miedzy powierzchnig wal-
ca a powierzchnig rdzenia, w ktérym we-
wnetrzna powierzchnia tulei wchodzi w ze-
tkniecie z rdzeniem, nastepuje nagle zwe-
zenie prze§witu, ktére powoduje wydluza-
nie sie tulei. To zwezenie prze§witu utrzy-
mane jest w niezmiennym rozmiarze na
pewnej jej dlugoSci przy wszystkich wal-
cach, aby wytworzyé w ten sposéb catkowi-
te potrzebne wydluzenie walcowanego
przedmiotu i wygladzié zarazem gruboS§é
Scianek powstajacej rury. Za ta czeScia wy-
gladzajaca prze§witu, prze§wit moze znowu
stopniowo sie rozszerzaé, aby zaokraglié
obrabiang tuleje. Nagle zwezenie prze§wi-
tu moze mieé postaé dowolng; np. moze
on by¢ zwezony w jednej plaszczyznie tak,
iz powstaja ostre krawedzie, lezace w tej
jednej plaszezyznie, lub tez zwezenie mo-
ze wykazywaé odpowiednie zaokraglenie,
wzglednie powierzchnie stozkowe.



Wielko$¢é tego zwezenia zalezy od wiel-
koSci zmniejszenia gruboSci $cianek, kto-
remu pragnie sie¢ poddaé walcowang tu-
leje. Jezeli np. tuleja, ktorej Scianki po-
siadajg grubo$§é 5 mm, ma by¢ rozwalco-
wana na rure o Sciankach grubosci 2 mm,
to zwezenie prze§witu moze wynosié np.
2,5 do 3 mm, to znaczy, iz cale lub tez
prawie cale zmniejszenie grubo$ci $cia-
nek wytwarza si¢ w tym jednym miejscu
prze§witu. Dzieki posuwowi odbywajace-
mu sie wzdluz linii §rubowej do przodu
walcowane]j tulei, pierwsza cze§é prze§witu
o réwnoleglych Sciankach, nastepujaca tuz
za zwezeniem go, powoduje wydluzenie
materiatu, podezas gdy w nastepnej czes-
ci przeSwitu w tym miejscu na rurze ob-
rabianej jest jedynie wygladzana grubos§é
Scianki.

Z wyjasnien powyzszych widaé, ze w
sposobie odksztalcania walcowanej tulei
nalezy odréznié¢ trzy najwazniejsze czeSci
calego procesu, przedstawione na fig. 1
rysunku. Tuleja 1, nalozona na rdzen cy-
lindryezny 3 jest rozwalcowywana za po-
mocg walcéw 2 na rure o cienkich Scian-
kach. Odcinek I kalibru walca powoduje
najpierw stopniowe zmniejszanie Srednicy
tulei i doprowadzanie jej do zetkniecia z
rdzeniem. Odcinek II, zaczynajacy sie w
miejscu zwezonym przeSwitu, powoduje
wyciaggniecie walcowanego materialu w
kierunku podtuznym. Odcinek III wygla-
dza rure. Za tym odcinkiem III moze na-
stepowaé ewentualnie odcinek IV, na kté-
rym prze§wit stopniowo sie znowu rozsze-
rza, co daje moznoS§é dobrego zaokragle-
nia rury.

Korzystna odmiana sposobu wedlug
wynalazku polega na tym, ze pomiedzy
przebiegi zmniejszania Srednicy tulei i
zwezania przeSwitu — wlacza sie jeszcze
przebieg poSredni, uskuteczniany w czeSci
prze$witu, posiadajgcej réwniez ksztalt
rownolegly lub slabo stozkowy. Ma to na
celu mozliwie silne uchwycenie walcowa-

nego materialu w miejscu, w ktérym ma-
terial wchodzi pomiedzy walce. To silne
uchwycenie polega na tym, ze dzigki od-
powiednio dlugim powierzchniom, sg wy-
wierane na material walcowany wielkie
sily tarcia, ktére wciggajg ten material
pomiedzy walce. Jezeli walcowany mate-
riat wchodzi w miejsce zwezenia prze§wi-
tu po przejsciu przez te dodatkowa cze§é
walcow, to uzyskuje sie mozno§é podituz-
nego wyciggania tulei z szybkoscia, ktéra
przekracza bardzo znacznie teoretyczng
szybko§é posuwu do przodu w walcarce.
Tak np. w walcarce, wykonanej wedlug
wynalazku, okazalo si¢ rzecza niemozliwg
wysuwanie walcowanego materiatu z wal-
carki z szybkoScig o 65%, wiekszg, niz by
to odpowiadalo teoretycznej szybkosSci po-
suwu walcow. Zjawisko to odpowiada spo-
sobowi, stosowanemu w prasach tloczo-
nych, w ktérych tuleja o grubych $cian-
kach przepychana jest z wielka sila przez
zwezenie kalibru. ‘

Znaczny postep techniczny, ktéory moz-
na osiagnaé dzieki sposobowi wedlug wy-
nalazku, polega na tym, Ze mozna wytwa-
rza¢ rury o bardzo ré6wnomiernej grubo-
Sci Scianek, osiggaé bardzo cienkie Scian-
ki, oraz przeksztalcaé tuleje, wykonane ze
stali wysokowartoSciowych mna rurki o
cienkich Sciankach. W ten sposéb wytwo-
rzono np. ze stali nierdzewnej, zawiera-
jacej 18°/y chromu i 8%/ niklu oraz z ma-
terialéw bardzo odpornych na gorgco, a
zawierajacych 249/y chromu, rurki o §cian-
kach grubo$ci 1,5 mm przy Srednicy ze-
wnetrznej 65 mm. :

Dzieki malej dlugoSei wlaSciwej po-
wierzchni roboczej walcéw, osiaga sie
przy odksztalcaniu dalsza zalete, polega-
jaca na tym, ze walcowany material do-
znaje nadzwyczaj malych natezen na skre-
canie, poniewaz wielko§é skrecania w wal-
carkach uko$nych jest zalezna od dlugo-
$ci powierzchni styku walcéw z przedmio-
tem walcowanym.



Przy wykonywaniu sposobu wedlug
wynalazku jest rzecza obojetng, czy sto-
suje sie walce o zasadniczej postaci cylin-
drycznej, stozkowej lub tez tarczowej.
Miarodajny jest jedynie prze$wit kalibru,
to jest szczelina miedzy profilem walca
i rdzeniem.

Wedlug wynalazku najlepiej jest na-
daé czeSci wstepnej kalibru, zmniejszaja-
cej Srednice tulei, postaé taka, aby tuleja
byla z poczatku wciggana pomiedzy wal-
¢e stozkowe, przy czym kat wierzcholko-
wy stozka, utworzonego przez powierzch-
nie robocze walcéw, powinien posiadaé
rozwartoSé nie przekraczajaca 60°,

Cze§é kalibru, ktéra nastepuje ewen-
tualnie za stozkiem zmniejszajacym Sred-
nice, i ktéra mozna stusznie nazwaé stoz-
kiem tloczacym, poniewaz przeciska on
niejako walcowany material przez miej-
sce zwezenia kalibru, — powinna posia-
daé¢ rozwarto§é kata wierzcholkowego
stozka nie przekraczajacag 20°.

Nagle zwezenie kalibru moze posiadaé,
jak to wyzej zaznaczono, dowolng postaé,
np. jak to przedstawiono na fig. 3 — 8.
Warunkiem zachowania zasady wynalaz-
ku jest jednak to, aby zwezenie bylo réw-
ne co najwyzej zamierzonemu zmniejsze-
niu gruboSci Scianki, i aby dlugo$é tego
zwezenia kalibru byla réwniez co najwy-
zej réwna wielkoSei zmniejszenia grubo-
§ci Scianki.

Na fig. 7 przedstawiono walcarke uko-
8ng wedlug wynalazku, posiadajaca trzy
walce. Po lewej stronie rysunku uwidocz-
niono schematycznie przekréj przez taka
walcarke, po prawej za$§ stronie — rozwi-
niecie tulei 1 oraz walce uko$ne 2 do jej
obroébki.

Zastrzezenia patentowe.
1. Sposéb wydtuzania w rure tulei w

walcarkach uko$nych, znamienny tym, Ze
Srednica jej zostaje z poczatku stopniowo

zmniejszana w pierwszym kalibrze wal-
c6w przez ukoSny kaliber — prawie bez
zmiany grubos$ci Scianek tejze tulei, we-
wnetrzna za$ powierzchnia jej wprowadzo-
na zostaje w zetkniecie ze rdzeniem, po
czym w drugim kalibrze tychze walcow
uskutecznia si¢ znaczne wyciagniecie po-
dluzne tulei za pomoca naglego zwezenia
przeswitu, utworzonego przez profil wal-
ca i rdzen, i wreszcie w trzecim kalibrze

. wygladza sie wyciagnieta juz rure w na-

stepujacym dalej przeS§wicie o réwnoleg-
lych, dostatecznie dlugich §ciankach.

2. Sposoéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze kaliber walc6w uko$nych.jest
utworzony tak, iz pomiedzy profilem wal-
ca a cylindrycznym rdzeniem jest utwo-
rzony przeSwit, w ktérym cze§¢ cylin-
dryczna kalibru lub prawie cylindryczna,
stuzaca do wyciggania podluznego tulei i
do wygladzania gotowej rury, laczy sie z
czeScig stozkowsg o rozwartoSci co najwy-
zej 600, stuzgcg do wprowadzania i zmniej-
szania Srednicy tulei.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, ze w kalibrach walc6w schod-
kowe przejScie od stozka, zmniejszajace-
go Srednice tulei, do czeSci kalibru, wycia-
gajacej tuleje i wygladzajacej juz rure,
jest réwne co najwyzej zmniejszeniu gru-
bosci Scianki, ktéremu pragnie sie poddac
tuleje.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tym, ze w kalibrach walcéw dtu-
g0§¢ schodkowego przejscia, poczynajac od
stozka, zmniejszajacego Srednice, do cze§-
ci wyciagajacej i wygladzajacej, jest row-
na co najwyzej zadanemu zmniejszeniu
grubos$ci Scianki tulei.

5. Sposbéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tym, ze w kalibrach walcéw prze-
$wit pomiedzy profilem walca a rdzeniem
jest znowu rozszerzony stopniowo za czes-
cig wygladzajacag w celu umozliwienia do-
kladnego zaokraglenia wytworzonej rury.

6. Odmiana sposobu wedtug zastrz. 1,



znamienna tym, ze tuleja po zmniejszeniu
jej $rednicy na poczatku walcowania prze-
biega przez poSredni, stosunkowo dtugi,
slabo stozkowy prze§wit Kkalibru, z kto-
rym polgczone jest schodkowe zwezenie
tegoz przeswitu.

7. Sposbéb wedlug zastrz. 1 — 6, zna-
mienny tym, Ze pomiedzy profilem walca
a cylindrycznym rdzeniem jest utworzony
przeswit kalibru, ktéry laczy cze§é stozko-
wa o rozwartoSci stozka co najwyzej 60°,
stuzacg do wprowadzania i do zmniejsza-
nia Srednicy tulei, z- czeScia réwnolegla
lub stabo stozkowa prze§witu o rozwarto-
Sci stozka, wynoszacej co najwyzej 200, za

ktérym to przeS§witem nastepuje schodko-
we przejScie do réwnoleglej, wyciagajg-
cej i wygladzajacej czeSci tegoz prze-
Switu.

8. Sposbéb wedlug zastrz. 1 — 6, zna-
mienny tym, ze do wykonywania go stosu-
je si¢ walcarke uko§na z rdzeniem cylin-
drycznym, wspélwirujagcym swobodnie z
walcami.

Deutsche Rohrenwerke
Aktiengesellschaft.
Zastepca: inz. Cz. Raczynski,

rzecznik patentowy.
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