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Urzadzenie do wyrOwnywania zmiennego oporu tarcia taSm metalowych
przy walcarkach rur spawanych.
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Udzielono 10 lipca 1939 r.
Pierwszenstwo: 29 czerwca 1937 r. (Niemcy).

Znane s3 sposoby wytwarzania rur,
wedtug ktoérych taSmy metalowe przepro-
wadza sie nieprzerwanie przez dlugi piec
do nagrzewania i za pomocg kilku par
walcéw, rozmieszczonych jedna za druga,
przeksztalca sie na rure i spawa. Tasma
tworzy przed wejSciem do pieca petle,
ktorej dlugo$é jest okresowo zmienna.
TaSme nieprzerwang osiaga sie przez 13-
czenie za pomocag spawania koneéw dwdéch
kolejnych zwojéw. Przed kazdym przebie-
giem spawania odwinieta cze§é taSmy
tworzy przed piecem duzy zakret, ktéry
zmniejsza sie podczas jej spawania, a po
spawaniu znowu powieksza. Wskutek te-
go zmiennego powiekszania i zmniejsza-
nia sie zakretu tasmy przed piecem zmie-

nia sie natezenie na ciagnienie ta$my,
przecigganej przez piec za pomoca wal-
carki, i okazuje sie, ze zwlaszcza przy
wyrobie rur o wiekszej $rednicy, np. dwa
cale, i przy uzyciu nowych walcéw, jesz-
cze stosunkowo gladkich w swych kalib-
rach, nastepuje po$lizg miedzy walcami
i rurg, wskutek ktérego szybko§é¢ wysu-
wania sie rury z walcarki jest zmienna
mimo stalej liczby obrotéw walcéw.
Wskutek tej okresowej zmiany szybko-
§ci wyjSciowej dlugoseci odcinanych ka-
walkéw rury sa rézne, co jest niepozada-
ne, przy czym, gdy petla przed piecem
jest dluzsza, odcinek rury jest krétszy,
a gdy petla jest krétsza, odcinek rury
jest dluzszy.
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W celu usuniecia tej wady stosuje sie
wedlug wynalazku przed wejsciem do pie-
ca pare krazkéw napedowych do wciaga-
nia do pieca taSmy, ktéra przesuwa sie
wtedy przez piec, niezaleznie od dlugoSci
zakretu przed piecem, z szybkoScig odpo-
wiadajaca szybkoS§ci obwodowej krazkéw
przed piecem. Ta szybko§¢é musi by¢ oczy-
wiscie ustalona w pewnym stosunku do
szybkoéci walecéw. W tym celu silnik na-
pedowy krazkéw winien byé elektrycznie
sprzezony z napedem walcéw, co osiagga
sie¢ przez zastosowanie silnika tréjfazo-
wego, 1 laczy sie go z takim samym silni-
kiem, wprawianym w ruch obrotowy Zza
pomoci napedu walcarki. Szybko§é obwo-
dowa krazkéw napedowych nie odpowia-
da.dokladnie szybkosci walcéw, poniewaz
taSma przy przejSciu przez piec ogrzewa
sie i wydluza. O wielko§é. tego wydluza-
nia winna byé zmniejszona szybkoS§é ob-
wodowa krazkéw napedowych w pordéw-
naniu z takaz szybkodcig walcow. W celu
osiggniecia tego, to znaeczy unikniecia
szarpania taSmy miedzy krazkami nape-
dowymi i walcarks, jak réwniez powsta-
wania fald w taSmie wewnatrz pieca,
znajduje sie miedzy para krazkéw przed
piecem i ich silnikiem napedowym regu-
lator liczby obrotéw, za pomocsg ktérego
mozna liczbe obrotéw krazkéw napedo-
wych,a tym samym szybkoéé wprowadzania
taSmy do pieca, dostosowywaé do szybkos-
ti obrotéw wale6w walcarki odpowiednio
do wydluzania sie taémy. Nastawianie re-
gulatora liczby obrotéw nastepuje samo-
czynnie. W tym celu ta$ma, przesuwaja-
ca sie w pierwszej czeSci pieca na Kkrgz-
kach napedzanych, jest miedzy dwoma ta-
kimi krazkami wygieta w dét, przy czym
na wierzchu tego wygiecia opiera sie
dé¢wignia, ktérej o§ jest prostopadia do
kierunku ruchu taSmy. Kazde 2zmiana
wielkodci wygiecia tasmy odpowiada pe-
wnemu wychyleniu si¢ osi dZwigni, kté-
ra uruchomia elektryczny lgcanik obroto-

wy. Ten lacznik rozrzadza umieszczona
na regulatorze obrotéw uruchomiang
przekladnie odwracajaca, obracajgcg sie
w celu zmiany liczby obrotéw zaleznie od
polozenia lacznika naprzéd lub wstecz.
Urzgdzenie jest tak zbudowane, Ze przy
zwigkszajgeym sie wygieciu taSmy szyb-
ko§é krazkéw, ciggnacych tasme, zostaje
zmniejszona, za§ przy zmniejszajacym sie
wygieciu tadmy szybko§é tychze krazkéw
zostaje zwiekszona.

Rysunek przedstawia przyklad wyko-
nania urzadzenia wedlug niniejszego wy-
nalazku, mianowicie na fig. 1 w widoku
z boku, czgSciowo w przekroju, a na fig.
2 w widoku z goéry, takze czeSciowo w
przekroju.

Na rysunku liczba 1 oznacza ta$me
metalowa do wyrobu rury, 2 — piec, 3 —
znajdujgce si¢ w przedniej czeSci krazki
no$ne. Krazki 4, ciagnace tasme, sg uru-
chomiane za poSrednictwem regulatora
liczby obrotéw 5 silnikiem tréjfazowym
6, polgczonym przewodami 7 z silnikiem
tréjfazowym 8. Ten silnik 8 jest sprzezo-
ny z silnikiem 9 walcarki, napedzajacym
z jednej strony walcarke 10, a z drugiej
strony pile 11 za pomocag przekladni 12.
Miedzy dwoma krazkami noSnymi 3 w
piecu znajduje sie dZwignia 13, opieraja-
ca sie jednym koricem na wygietej w dét
taSmie, a na drugim konicu jest osadzona
na walku 14 w stropie pieca. Na jednym
koricu waltka 14 znajduje si¢ elektryczny
lacznik obrotowy 15, rozrzadzajacy za& po-
mocg przewodéw 16 przekladni¢ odwra-
cajacg 17, ktéra uruchomia wal 18 do
przestawiania regulatora liczby obrotéw
5 w jednym lub drugim kierunku. Liczba
19 oznacza przyrzad do odwijania tasmy,
20 — maszyne do prostowania taSmy,
21 — elektryczng spawarke do ljczenia
konicéw tasm, a 22 — drugs pare kraz-
kéw, ciggngcych ta§me. Opisane urzgdze-
nie dziala w sposéb nastepujacy.

Tadma 1 z odwijarki 19 przechodzi



najpierw przez maszyne do prostowania,
potem przez elektryczna spawarke 21
i pare krazkéw ciagnacych 22, za ktoéry-
mi tworzy duzy zakret, i zostaje uchwy-
cona przez nastepng pare krazkéw cig-
gnacych 4 i wprowadzona do pieca, a na-
stepnie wchodzi do walecarki, ktéra tasme
wyciaga z pieca. SzybkoS§é wciagania tas-
my przez pare krazkow 4 i szybkosSé wy-
ciggania tejze taSmy przez walcarke mu-
szag byé zgodne ze soba, co osigga sig
przez odpowiednie nastawianie regulato-
ra liczby obrotéw 5. Silnik napedowy 6
krazkéw 4 obraca sie zawsze z takg sama
liczba obrotéw, jak silnik 8, sprzezony
z napedem walcarki, i przy kazdej zmia-
nie liczby obrotéw walcarki zmienia sie
przymusowo liczba obrotéw pary kraz-
kéw napedowych 4, wobec czego taSma
podczas przesuwania jej przez piec nie
jest targana albo §ciskana. Gdy jednak
nastapi zmiana w nagrzewaniu ta$my, a
wskutek tego zmiana jej dlugo$ci, zmie-
nia sie réwniez dlugo$§é jej wygiecia mie-
dzy dwoma krazkami 3. Przy wzrastaja-
cym nagrzewaniu i polaczonym z tym
zwigkszaniu dlugoSci wygiecie sie powiek-
sza, wskutek czego dzwignia czujnikowa
13 przesuwa sie w dét i rozrzadza lacznik
obrotowy 15. Wskutek tego wal 18 regu-
latora 5 zostaje za pomoca przekladni od-
wracajacej 17 obrécony w kierunku
zmniejszenia liczby obrotéw, co powodu-
jé zmniejszanie szybkoSci
krazkéw napedowych i wyprostowanie
wygiecia miedzy krazkami 3. Wskutek te-
go dziwignia 138 powraca do zwyklego po-
lozenia, w ktérym lacznik 15 jest wyla-
czony, a przekladnia 17 unieruchomiona.
Szybko§é krazkéw napedowych jest wte-
dy znowu stala. Przy malejacym ogrze-
waniu przebieg dzialania jest odwrotny.

obwodowej’

Za pomocg opisanego urzadzenia osig-
ga sie, ze tak przy kazdej zmianie dlugo-
Sci zakretu taSmy przed piecem, jak row-
niez przy kazdej zmianie temperatury
taSmy w piecu sila ciggnienia taSmy
przez piec za pomoca walcarki pozostaje
stala, przy czym szybko§é wylotowa z pie-
ca pozostaje zawsze w stalym stosunku do
szybkoSci obwodowe] walcow. W ten spo-
s6b jest zapewniona stala dlugo$§é odcin-
kéw rurowych, odcinanych samoczynnie
za pomoca pily.

Zastrzezenia patentowe.

1. Urzadzenie przy walcarkach rur
spawanych do wyréwnywania zmiennego
oporu tarcia taSm metalowych, nieprze-
rwanie przecigganych przez dlugi piec, po
wyjSciu z ktérego taSma zostaje przez
walcarke przeksztalcana na rure i spa-
wana, znamienne tym, Ze posiada przed
piecem pare krazkéw napedowych (4) do
wprowadzania tasmy do pieca, ktérych
naped jest elektrycznie polaczony z nape-
dem walcarki.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, zna-
mienne tym, zZe miedzy para krazkéw na-
pedowych i ich silnikiem wlaczony jest
regulator liczby obrotéw.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2,
znamienne tym, ze w piecu znajduje sie
dZwignia czujnikowa (13), przylegajaca
z wierzchu do przesuwanej tas§my, ktéra
poprzez lgcznik obrotowy (15) rozrzadza
regulator liczby obrotéw, a tym samym
krazki napedowe (4).

Rudolf Traut.
Zastepca: inz. F. Winnicki,
rzecznik patentowy.
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Do opisu patentowego Nr 28841.
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