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Sposéb wytwarzania rur bez szwu

1

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania rur bez
szwu dowolnej handlowej diugo$ci i grubosci
§cianek.

Wedlug znanego sposobu wytwarzania rur za po-
mocy walcarki przebijajgcej, okrggly kes ogrzewa
sie¢ do wymaganej temperatury walcowania, po
czym w jednej lub w dwéch walcarkach skos$nych
zostaje przebity w wydrazong lupe, o S$rednicy
wiekszej niz gotowa rura oraz mniej wiecej o 1509,
wiekszej grubos$ci $cianki niz §cianka gotowej rury.
Ten p6ilwyréb zostaje przewalcowany na walcarce
przebijajacej do ostatecznej grubosci §cianki i §re-
dnicy nieco mniejszej niz $§rednica rury gotowej.
Taka wstepnie wywalcowana rura zostaje z kolei
bezposrednio, albo po podgrzaniu, przewalcowana
w walcarce wygladzajacej, w celu wygladzenia
powierzchni i skalibrowania grubosSci §cianki, bez
wyraznego jednak zmieniania jej grubo$ci. Jednak-
ze przy tej ostatniej operacji, §rednica rury zostaje
nieco powiekszona ponad $rednice gotowej rury.
Rura opuszczajaca walcarke wygladzajacg posiada
nizszg temperature, a nastepnie po ogrzewaniu po-
srednim lub hez tego ogrzewania, §rednica jej zo-
staje zredukowana w walcarce kalibrujgcej.

Sposéb ten pocigga za sobg bardzo duZe napreze-
nia w walcarce §rubowej i w nastepujacych za nig:
walcarce przebijajgcej i wygladzajacej, ktére
uszkadzajg material lub mogg pogorszyé jego wy-
glad zewnetrzny. Na skutek tego, wejSciowa stal
okragla najwyzszej jako§ci musi byé oczyszczona
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i oskérowana. Ponadto walcowanie nieodzownie
powoduje obnizenie temperatury materialu walco-
wanego co stwarza trudnosci w nastepnych z kolei
operacjach walcowania, a mianowicie stal zostaje.
odksztalcona, na skutek czego zmniejszona zostaje
jako$é nadajacego sie do sprzedazy produktu.

Jednoklatkowa walcarka przebijajgca jest wiec
urzadzeniem wolno pracujgcym, ktére wymaga co
najmniej dwéch przepustéw dla zmniejszenia cal-
kowitego gniotu o 1509, Stanowi ona waskie
przej$cie w cyklu produkcyjnym. Na skutek spad-
ku temperatury jest wyjatkowo trudne wytwarza-
nie cienko$ciennych rur o duzej dlugo$ci tak, ze
wydajno§é produkcyjna tego sposobu jest w tym
przypadku baridzo mata. Ponadto opuszczajgce wal-
carke przebijajgcg rury majg bardzo nier6wnomier-
ng grubo$é Scianek oraz dwa §rednicowo przeciw-
legte zgrubienia $cianek, a takze bardzo czesto
welwnetrzne wzdtuzne bruzdy od zgorzeliny, ktére
muszg byé usuniete przy mizszej temperaturze w
walcarce wygladzajgcej.

Drugi sposéb wytwarzania rur bez szwu polega
na przebijaniu okraglego kesu w walcarce §rubo-
wej na gilze, ktéra ma wiekszg $rednice niz rura
gotowa i grubo$é Scianki o 250 — 500%, wigkszg,
niz grubo$é¢ Scianki rury gotowej. Takg wydrazong
gilze walcuje sie nastepnie na cigglym zespole wal-
cowniczym na przesuwajagcym sie razem z hig
trzpieniu walcowniczym, przy czym S$rednica gilzy
i grubo&é jej Scianki zostajg zmniejszone. Po wy-
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ciggnieciu trzpienia i po poSrednim nagrzaniu, wal-
cowana rura zostaje redukowana do Srednicy osta-
tecznej przez walcowanie kalibrujgce.

Ten spos6b jest ciagtym procesem walcowniczym
0 duzej wydajnosci produkcyjnej. Jednakze jest on
stosowany tylko przy wytwarzaniu rur o $rednicy
okolo 140 mm, gdyz przesuwajgcy sie razem trzpien
walcowniczy o wigkszych wymiarach bylby zbyt
ciezki zaré6wno odno$nie wyciggania jak i odnoénie
szybkoSci przesuwania i transportowania. Ponadto
przebijanie wyjatkowo mocno napreza material i
wymaga okraglego kesa ze stali wysokiej jakosci,
ktéry musi byé starannie oczyszczony i oskérowa-
ny, co podraza wytwarzanie rur o handlowej ja-
kosci.

Przy sposobie wytwarzania rur przy uzyciu wal-
carki pielgrzymowej, stosuje sie wlewki okragle
lub kwadratowe, odlewane od dolu o malym lub
Srednim ciezarze, ktérych jako$§é budzi watpliwosé,
gdyz solidna kontrola surowych wlewkéw, jak
réwniez oczyszczenie p6ltwyrob6w nie jest mozliwe.
Wedlug tego sposobu odlany wlewek zostaje ogrza-
ny do temperatury walcowania, przebity w wal-
carce sko$nej lub na prasie przebijajgcej, a na-
stepnie wydluzony w walcarce na gilze o znacznie
wiekszej $rednicy, niz Srednica gotowej rury i o
grubo$ci Scianki az do 10009, wiekszej niz grubosé
Scianki gotowej rury. Z kolei gilza ta na walcarce
pielgrzymowej jest walcowana w okresowych za-
biegach kucia na surowg rure, ktéra po posrednim
ogrzaniu zostaje zredukowana do ostatecznych wy-
miaré6w w walcarce kalibrujgcej. Poza wymienio-
nymi poprzednio wadami, wynikajgcymi ze stoso-
wania nieoczyszczonych wlewkow, ktére do cyklu
walcowania wprowadzaja wady nieoczyszczonego
odlewu, spos6b ten ma mala wydajnos§¢ produkceyj-
ng i uzalezniony jest od sumiennosci obstugi i okre-
sowo dzialajgcego urzadzenia zasilajgcego wal-
carke.

Inny jeszcze spos6b wytwarzania rur bez szwu
polega na ogrzaniu do temperatury walcowania
kwadratowych keséw, ktére na hydraulicznej pra-
sie do przebijania wyprasowywane sg w okragle
szklanki z dnem o duzo wiekszej $rednicy, niz
§rednica gotowej rury i o grubosci $cianki az do
1000%, wiekszej niz §cianka gotowej rury. Szklan-
ka taka =zostaje osadzona na koncu popychacza,
ktéry nastepnie przepycha szklanke przez szereg
oczek lub wykrojéw luZznych walcé6w o coraz mniej-
szym przelocie, ktére $rednice i grubo§é¢ Scianki
szklanki zmniejszajg w spos6b ciagly, przy czym
uzyskuje sie wstepnie wywalcowang rure o ostate-
cznej grubosci §cianki. Rura, z mocno zakleszczo-
nym wewngtrz niej popychaczem, zostaje na nim
zluzowana w walcarce wygladzajgcej, a nastepnie
z niego §ciggnieta. Po ogrzaniu S§rednica wstepnie
wywalcowanej rury zostaje zredukowana do osta-
tecznego wymiarulw walcarce kalibrujgcej. We-
dlug tego sposobu wykonuje sie tylko kroétkie ru-
ry; w licznych przypadkach grubo$é¢ §cianki jest
niejednakowa, a sposéb ten jest stosowany do rur
o Srednicy nie przekraczajacej 140 mm.

Ponadto istniejg jeszcze inne sposoby wytwarza-
nia rur bez szwu o najrozmaitszych postaciach wy-
konania w oparciu o wyzej opisane procesy prze-
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bijania i walcowania. Ta wielka réznorodno$§é spo-
sob6w wytwarzania rur wykazuje, ze zaden z do-
tychczas stosowanych sposobéw nie zostal uznany
za spos6b uniwersalny, ktéryby speiial wszystkie
wymagania praktycznego i ekonomicznego wytwa-
rzania cienko$ciennych i grubo$ciennych rur bez
szwu, odznaczajac si¢ np. duzg zdolno$cig produk-
cyjng, niskimi kosztami wytwarzania i niskimi ko-
sztami materialu wyjSciowego w powigzaniu z wy-
soka jakoScig, waskimi tolerancjami i duzymi diu-
goSciami, przy stosowaniu materialéw, poczynajac
od handlowych stali weglowych az do wysokosto-
powych stali specjalnych. Brak jednego lub kilku
z tych warunkéw przy realizowaniu opisanych wy-
zej sposobow, powoduje wytwarzanie rur spawa-
nych z ta§m lub pask6éw, blach dla okre§lonych za-
stosowan. Rury spawane stanowig jednak wyréb
o niskiej jako$ci na skutek szwu spawalniczego
i miejscowej zmiany struktury stykajacych sie ze
sobg czesci rury. ’

Wynalazca stwierdzil, ze przedmioty wykonywa-
ne we wszystkich gatunkach stali, mogg byé¢ bez
uszkodzen przebijane. Wydrazone bryly moga byé
walcowane bez wad walcowniczych na rury, przy
nieznacznych lub malych naprezeniach rozcigga-
jacych, jezeli poddawane sg zar6wno ich zewne-
trzne jak i wewnetrzne powierzchnie materialu na
ciggle sily naciskajgce, podczas redukowania otwo-
ru bez wewnetrznego podparcia. W celu zapobieze-
nia tworzeniu sie¢ wewnetrznych rys i wier w wal-
carce sko$nej, ktére wystepujg na skutek z zew-
natrz wywierénych naciské6w promieniowych na
wewnetrzng powierzchnie, stosunek grubos$ci §cian-
ki do Srednicy zewnetrznej rury w kazdej fazie
odksztalcania materiatu nie moze przekroczy¢ war-
tosci 0,24. Takze przy wycigganiu wzdluznym w
duo walcarce kalibrujgcej stosunek ten nie powi-
nien przekroczyé warto$ci 0,18 w kazdej fazie od-
ksztalcania bez wewnetrznego podparcia. Oznacza
to, ze wewnetrzna powierzchnia wydrazonych bryt
o stosunku grubo$ci §cianki do §rednicy zewne-
trznej wiekszym niz 0,24, przy walcowaniu na wal-
cach skoénych bez podparcia wewnetrznego, podle-
galaby naprezeniu rozciggajgcemu, ktére powodo-
waloby powstawanie rys i wzer w stabych miej-
scach na wewnetrznej powierzchni rury lub we-
wnatrz wlewka.

To samo zjawisko wystepuje przy wziluznym
walcowaniu w walcarce kalibrujgcej duo, gdy sto-
sunek grubosci Scianki do $rednicy zewnetrznej
przekroczy 0,18. Aby wewnetrzna powierzchnia
podlegala stale naprezeniu §ciskajgcemu, to stosu-
nek grubosci §cianki do $rednicy zewnetrznej mu-
si zawsze byé mniejszy od 0,24 lub 0,18 przy redu-
kujacym odksztalcaniu bez podparcia wewnetrzne-
go. W ten sposéb stale handlowe i odlewane wlew-
ki, jak na przyklad stale odtlenione lub na pé6t od-

tlenione, mogg byé¢ redukujgco odksztalcane bez

uszkodzen powierzchni bryt wydrazonych tup lub
rur, a istniejgce drobne wady w stali nie ulegaja
powiekszeniu. Materialy stalowe bez wad, moga
ewentualnie wytrzymywaé wigkszg wartosé sto-
sunku gruboSci £c'anki do $rednicy zewnetrznej
bez uszkodzenn wewnetrznej powierzchni. '
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Wynalazek polega nastepnie na stwierdzeniu, ze
wydrgzona bryla o grubych $ciankach dluzej za-
chowuje odpowiednig do walcowania temperature,
niz cienko$cienna lupa, i ze obnizanie temperatury
bryty wydrazonej lub lupy jest o wiele mniejsze,
gdy styka sie ona tylko przez kilka sekund z na-
rzedziami walcujacymi i gdy ponadto bryla wydra-
zona przebiega przez walcarke bez prowadzenia
zimnego rdzenia lub wewnetrznego trzpienia wal-
cowniczego.

Na podstawie tego stwierdzenia zostat opracowa-
ny oparty na praktycznych i ekonomicznych zalo-
zeniach spos6b wedlug wynalazku, wytwarzania
rur bez szwu lub wydrgzonych tup o duzych diu-
gosciach i o dowolnej grubos$ci Scianek, przy sto-
sunku grubo$ci Scianki do §rednicy zewnetrznej od
0,02 do 0,18. Spos6b ten przy duzej wydajnosci pro-
dukcyjnej, niskich kosztach posrednich i tanim
materiale wyjSciowym daje wyréb o wysokiej ja-
kosci, waskich tolerancjach ze stali weglowych i
stopowych. Na skutek tego rury bez szwu moga
byé wykonywane wedlug tego sposobu szybciej
i taniej, niz bylo to mozliwe dotychczas .dla rur
bez szwu i rur spawanych wedtug znanych juz
sposobow.

Wedlug wynalazku, przebijanie ogrzanego do
temperatury walcowania, kwadratowego kesa lub
wlewka, wykonuje sie na walcarce przebijajacej
lub na prasie przebijajgcej, na okragla walcowang
bryle wydrazong, z otwartymi z obydwéch stron
konicami, o stosunku grubo$ci §cianki do $rednicy
zewnetrznej wynoszacym najwyzej 0,24. Przebija-
nie jest wykonywane w ten sposéb, ze w kwadra-
towym materiale, przy nacisku osiowym na wstgp-
ne ostrze przebijaka, ktéry za pomocag stalego
stempla $§rodkowany jest w okrgglym wykroju
walcarki duo, zostaje wstepnie przebity maty
otwoér. Wstepnie przebity przedmiot zostaje nastep-
nie i juz na wlaSciwym trzpieniu przebijajgcym
przeksztalcony w okraglg bryle wydrazong w kom-

-binowanym procesie . przebijania i walcowania
przebijajgcego na walcarce duo. i

Redukowanie i wyréwnywanie bryt wydrgzonych
az do 15%, redukowania $rednicy zewnetrznej, od-
bywa si¢ w skosnej walcarce duo lub trio zgnia-
tajaco-wyréwnujacej o profilu grzybkowym, przy
czym w zadnej fazie procesu walcowania, bez we-
wnetrznego podpierania, nie zostaje przekroczony
maksymalny stosunek grubo$ci §cianki do $redni-
cy zewnetrznej réwny 0,24 i uzyskana zostaje wy-
dluzona gilza o jednakowej grubosci §cianki, ktérej
stosunek grubosci §cianki do $rednicy zewnetrznej
jest mniejszy od 0,18. Srednica zewnetrzna gilzy
jest duzo wieksza niz §rednica rury gotowej, a jej
grubo$é Scianki jest az do 10009, wieksza niz gru-
bosé Scianki rury gotowej. ’

Redukowanie i wydtuzanie gilzy odbywa si¢ w
piecioklatkowej walcarce duo, z na przemian o 90°
przestawionymi walcami o okraglym wykroju, na
wewnetrznym nieruchomym trzpieniu walcowni-
czym, na ktérym osadza sig pie¢ chtodzonych woda
gléwek o malejgcych $rednicach, ktére sg Srodko-
wane w odpowiednich wykrojach walcéw, przy za-
chowaniu w kazdej fazie procesu walcowania sto-
sunku grubo$ci $§cianki do $rednicy zewnetrznej
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6
wynoszacego co najwyzej 0,18, na wydrazong lupe
o duzo wielfszej §rednicy niz Srednica gotowej ru-
ry i o gruboSci Scianki az do 3259, wiekszej niz
grubosé Scianki rury gotowej. )

Walcowanie i wydluzanie wydrazonej tupy na
rure o ostatecznej grubo$ci §cianki i nieco wiekszej
§rednicy niz §rednica gotowej rury odbywa sie w
drugiej szeScioklatkowej duo walcarce z na prze-
mian o 90° przestawionymi walcami o okraglym
wykroju, na wewnetrznym nieruchomym trzpieniu
walcowniczym, na ktérym osadza sie sze§é chio-
dzonych wodg gléwek o malejaéych, jednakowych
lub zwiekszajacych sie $rednicach, ktére Srodko-
wane sg w odpowiednich wykrojach walcéw, przy
czym w zadnej fazie procesu walcowania bez pod-
parcia wewnetrznego nie zostaje przekroczony sto-
sunek grubosci §cianki do Srednicy zewnetrznej
Wynoszacy 0,18. Ta wstepnie wywalcowana rura
zostaje z kolei zaraz przewalcowana na ostateczne
wymiary w walcarce kalibrujacej lub w zgniatajg-
cej walcarce redukujace].

Wszystkie te procesy odksztalcajace najkorzyst-
niej jest przeprowadzaé przy pojedynczym ogrze-
waniu, przy bezposrednim przeptywie materialu
w jednym kierunku i z duzg.predkoscia walco-
wania. ’

W celu jaSniejszego przedstawienia opisanego
wyzej sposobu wedlug wynalazku opisano go ty-
tulem przykladu, w zwiazku z rysunkiem, ktéry
przedstawia schematycznie urzgdzenie walcow-
nicze.

Na rysunku walcarka przebijajgca 1 zawiera po-
pychacz 2, prowadnice 3 wlewka o kwadratowym
zarysie wewnetrznym, przebijaka 4 osadzonego na
trzpieniu 5, urzgdzenie 6 do wyciggania przebijaka
z napedzanej walcarki duo 7 z okraglym wykro-
jem i z urzgdzenia 8 wyrzucajgcego wydrazone bry-
ty. Literg A oznaczono goracy wlewek kwadrato-
wy w polozeniu wejSciowym, a literg B — przebita
bryle wydrazong w potozeniu wyjSciowym. Urza-
dzenie transportujgce 9 dostarcza bryle wydrazong
do rynny zasilajgcej §rubowej walcarki zgniatajg-
co — wyréwnujacej 10, napedzanej od silnika 11
poprzez przekladnie zebatg 12 i wrzeciona 13. Naj-
korzystniej jest, gdy walce 14 majg profil grzybko-
wy, a gléwka walcownicza 15 jest przytrzymywana
w nieruchomym polozeniu roboczym za pomocg
cofajacego sie trzpienia 16. Litera B oznaczono bry-
le wydrazong w rynnie zasilajacej, a literg C —
gilze po stronie wyj§ciowej. Stét transportujacy 17
przesuwa gilze C do rynny zasilajacej 18 pierwszej
walcarki duo 19, skladajgcej sie z pieciu, osobno
napedzanych klatek z walcami 20 o okrgglym wy-
kroju oraz z trzpienia walcowniczego 21 z piegcio-
ma osadzonymi na stalte gléwkami walcowniczy-
mi 22 i z urzadzenia 23 wprowadzajacego i cofaja-
cego trzpien walcowniczy ze §cianki oporowej 24
trzpienia walcowniczego. Urzadzenie 25 zmienia sa-
moczynnie trzpienie walcownicze 21 na chlodzone
w miedzyczasie i znajdujace si¢ w polozeniu spo-
czynkowym trzpiente walcownicze 2I’, a urzadze-
nie 26 stuzy do obracania trzpienia walcowniczego.

Litera C oznaczono gilze w rynnie zasilajgcej, a
literg D — wydrazong lupe, wychodzaca z walcar-
ki duo na st6t wylotowy 27. Wydrazona lupa{zo-
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staje dostarczona badZ bezposrednio, badz tez
przez poSredni piec 40 do rynny zasilajacej drugiej
cigglej walcarki duo 29, ktéra sklada sie z szeciu
osobno napedzanych wale6w o wykroju okrag-
tym 30, z trzpienia walcowniczego 31 z sze§cioma
nieruchomo osadzonymi gléwkami walcowniczy-
mi 32, z urzadzenia 33 wprowadzajacego i cofajg-
cego trzpienie walcownicze ze §ciany oporowej 34
trzpienia walcowniczego w jego polozeniu robo-
czym, z urzadzenia 35 zmieniajgcego trzpienie wal-
cownicze, dla szybkiej i samoczynnej zamiany
trzpienia walcowniczego 31 przez chtodzone woda,
znajdujgce sie w polozeniu spoczynkowym trzpie-
nie walcownicze 31’ oraz z urzgdzenia 36 do obra-
cania trzpienia walcowniczego. Literg D oznaczono
wydrazong lupe w rynnie zasilajgcej, a literg E —
wywalcowang rure na stole wylotowym 37. Tran-
sporter walkowy 38 dostarcza rure do walcarki ka-
librujacej 39. -

Przy dalszym opisie wytwarzania rur bez szwu
wedlug opisanego sposobu i na przedstawionym
na rysunku urzgdzeniu proces przebiega, jak na-
stepuje. :

Ogrzany do temperatury walcowania wlewek lub
kes przenosi sie za pomocg znanych $rodk6w tran-
sportujacych, nie przedstawionych na rysunku, na
st6l zasilajacy walcarki przebijajacej 1 przed po-
pychaczem 2, a nastepnie przez prowadnice 3 zo-
staje weciSniety: na wstepne ostrze przebijaka 4
z sila mniejszg niz op6ér odksztalcania, przez na-
cisk calego -przekroju wlewka przy temperaturze
walcowania, przez co uzyskany zostaje wstepny
otwoér, przy czym zewnetrzne wymiary wlewka po-
wiekszaja sie, a wstepnie przebity koniec wlewka
zostaje doprowadzony do zetkniecia sie z napedza-
nymi walcami o wykroju kolowym 7, ktére na
wlasciwej czeSci walcujgcej przebijaka 4, z pred-

koScig walcowania od 150 — 250 mm/sek walcujg.

dalej wlewek na otwartg z obytiwéch stron bryte
wydrazong. Trzpieh § przebijaka zostaje teraz bez
ostrza wyciagniety z bryly wydrazonej, ktéra zo-
staje przesunieta na bok za pomocg urzadzenia
wyrzucajgcego 8.

Bryla wydrazona B zostaje nastepnie przesunieta
do rynny zasilajacej skoénej walcarki zgniataja-
co-wyréwnujgcej 10, wciSnieta do niej za pomocg
walcéw 14 przez gléwke walcownicza 15 z predko-
§cig walcowania od 230 — 400 mm/sek, oraz zredu-
kowana i wydluzona na gilz¢ C, ktéra nastepnie
po wysunieciu trzpienia 16 zostaje wyrzucona i
przekazana do stotu zasilajgcego 18 pierwszej cig-
glej walcarki duo 19. Para walkéw transportuja-
cych blokuje gilze podczas przesuwania trzpienia
walcowniczego 21 z gltéwkami walcowniczymi 22,
a w chwili gdy gléwka walcownicza osiagnie swe
polozenie robocze, w §rodku walca bruzdowego
gilza zostaje wprowadzona za pomocg pary wat-
kéw transportujacych do pierwszej klatki 20 wal-
carki duo. Od klatki do klatki, okrggle wykroje
walcé6w sg poprzestawiane o 90°. Gilza wedruje na
gléwkach walcowniczych 22 przez pieé klatek 20
o zmniejszajacym sie od klatki.do klatki wykroju
i jako wydrazona lupa, wychodzi z predko$cig wal-
cowania od 1,5 — 3,0 m/sek z walcarki duo na st6t
wylotowy 27. Trzpieh walcawniczy 21 z gléwkami
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22 zostaje teraz cofniety za pomoca szybkiego li-

.nowego urzadzenia cofajgcego 23 i nowy ochtodzo-

ny trzpieh walcowniczy 21° zostaje samoczynnie
z boku wsuniety na przesuwajgcy sie do przodu
i cofajgcy sie wézek transportowy, przy czym go-
racy trzpiei walcowniczy 21 przesuniety zostaje
samoczynnie do potozenia spoczynku i chlodzenia.
Gorgce gléwki 22 trzpienia walcowniczego 21 sag
dalej chtodzone woda od wewnatrz, a trzpien wal-
cowniczy zostaje obr6cony o nie dzielgcy sie przez
360° kat, za pomocg urzgdzenia obracajacego 26.
W czasie pracy walcowania, w celu znacznego ob-
nizenia tarcia, §rodek smarujgcy zostaje doprowa-
dzony przez wewnetrzny otwér trzpienia walcow-
niczego 21 na powierzchnie giléwki i wewnetrzng
$cianke gilzy C.

Wydrazona lupa D zostaje nastepnie przetran-
sportowana na stél zasilajgcy 28 drugiej cigglej
walcarki duo 29, ktéra powtarza opisany dla pier-
wszej walcarki duo proces walcowania przy pred-
koSci przechodzenia od 2,7 — 5,4 m/sek. Podwéjna
walcarka 29 najkorzystniej wyposazona jest w sz6-
sta klatke z kolowym wykrojem i gl6wky walco-
wniczg o nieco wiekszej Srednicy niz w poprzedza-
jacej piatej klatce, a to w celu uzyskania jedna-
kowej réwnej gruboSci §cianki. Wywalcowana ru-
ra E wychodzi z wysokg jeszcze temperaturg z wal-
carki duo 29 i moze byé wprost zredukowana do
gotowego wymiaru w walcarce kalibrujgcej 39.
W przypadku wytwarzania cienkoSciennych ma-
tych rur, lupa wydrazona D ze stolu wylotowego

.27 moze byé przetransportowana do pieca posred-

niego 40, w celu ogrzania dla wyr6éwnania tempe-
ratury na catej diugo$ci tupy.

Opisane wyzej urzadzenie walcownicze i spos6b
jego pracy jest stosowany do wytwarzania rur bez
szwu w przypadku, gdy wstepnie wywalcowane
i oczyszczone kesy o réinych wymiarach zostaja
wykonane z dwunastotonowych wlewkéw w zgnia-
taczu kesé6w kwadratowych. )

Inny rodzaj urzadzenia walcowniczego do wyko-
nywania sposobu wedlug wynalazku stosuje sie
woéwcezas, gdy material wyjSciowy sklada sie z
wlewkéw o Srednim ciezarze do 5 t i wiecej. W tym.
przypadku odlany wlewek A4, po wyjeciu z wlew-
nicy zostaje doprowadzony do temperatury walco-
wania w piecu po$rednim. Gorgcy wlewek zostaje
nastepnie przebity na walcarce przebijajgcej 1 na
okraglg, obustronnie otwartg walcowa bryle wy-
drazong B przy- maksymalnym stosunku grubosci
Scianki do $§rednicy zewnetrznej réwnym co naj-
wyzej 0,24.

Gilze poddaje sie samoczynnemu skérowaniu od
zewnatrz za pomocg palnika tlenowego w celu usu-
niecia jamy usadowej i pozostalo$ci likwidacji.
Gilza B zostaje przeniesiona teraz do walcarki
zgniatajgco-wyréwnujacej 10, w ktérej dokonana
zostaje redukcja Srednicy zewnetrznej o okoto 15%.
i wydluzenie o okolo 150°,, przy czym stosunek
grubosci Scianki do Srednicy zewnetrznej nie prze-
kracza wartosci co najwyzej 0,24 w zadnej fazie
roboczej. Uzyskana gilza C ma réwnomierng gru-
bo§é Scianki o maksymalnym stosunku gruboSci.
§cianki do zewnetrznej §rednicy, ré6wnym 0,18; ma.
ona znacznie wiekszg Srednice oraz grubo$§¢ Scian-
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ki wiekszg az do 3000%, od grubosci Scianki rury
gotowej. Z kolei gilza C, osadzona na trzpieniu
walcowniczym pracujgcym na rozcigganie, zostaje
w walcarce duo 19 zredukowana i wydluzona w
wydrazong tupe D, ktéra ma Srednice wiekszg, niz
§rednica gotowej rury. Grubo$é §cianki lupy jest
az do 18009, wigksza, niz grubo§é¢ Scianki gotowej
rury.

Wydrazona tupa D zostaje nastepnie podzielona
na gorgco na dwie lub trzy czesci, ktére czes§ciowo
wprost, czeSciowo po przejSciu przez waski piec

przechowujacy 40, zostaja zabrane do drugiej cigg- /

tej walcarki dwo 29 i na pracujgcym na rozcigganie
trzpieniu walcowniczym, o malejgcych-od klatki do
klatki Srednicach gléwek, przy mnie przekraczaniu
stosunku grubosci Scianki do Srednicy zewnetrznej,
réwnego 0,18, zostaje zredukowana i wydiuzona na
wydrazong tupe E.

Uzyskana w ten spos6b wydrazona lupa ma duzo

wigkszg Srednice niz Srednica gotowej rury i gru-
bos¢ $cianki az do 1100% wickszg mniz grubosé
Scianki rury gotowej. Dluga wydrazona lupa E
zostaje nastepnie na gorgca podzielona na po-
szczegblne dlugo$ci robocze lub tez nie zostaje
podzielona, nastepnie ochlodzona, oczyszczona
przez piaskowanie ze zgorzeliny, sprawdzona i
uwolniona od wad palnikiem lub skérowaniem,
zaleznie od wymaganej jako$ci gotowej rury.
- Oczyszczong lupe wydrazong walcuje sie na go-
towg rure w walcarce do walcowania rur, ktéra
jest sprzezona z piecem grzewczym i znanym
urzadzeniem do usuwania zgorzeliny. L.upe poddaje
si¢ redukcji w walcarce kalibrujgcej lub skoénej
np. w jednej lub dwéch cigglych wieloklatkowych
walcarkach duo 19, 29 na trzpieniu walcowniczym
pracujgcym na rozcigganie o stopniowo zmienia-
jacej sie Srednicy giéwek. Zachowuje sie przy tym
taki sam wspé6iczynnik odksztalcania, jak podano
wyzej.

Do wytwarzania rur bez szwu o $rednicy zew-
netrznej od 178 do 406 mm, stosuje sie w tym
przypadku tylko jedng cigglas walcarke duo z nie-
ruchomym trzpieniem walcowniczym, najkorzy-
stniej z szeScioma klatkami. Nastepnie wywalco-
wana rura jest redukowana na gotowy wymiar w
walcarce kalibrujacej. :

Trzecia postaé urzadzenia wedlug wynalazku
i spos6b opisany wyzej stosuje sie, gdy cykl pro-
dukcyjny oparty jest na materiale wyjSciowym
w postaci okraglych kes walcowanych lub na
okraglych wlewkach odlewanych od dotu. W ta-
kim przypadku okragly kes przebija sie na wal-
carce mannesmanowskiej przy wykonywaniu wy-
drazenia o znacznie wiekszej §rednicy i o wiekszej
gruboS$ci Scianek niz 1100%, gruboSci §cianki goto-
wej rury wykoniczonej, posiadajgcej stosunek gru-
bosei Scianki do Srednicy rury co majwyzej 0,18.
Tak uzyskang lupe wydrazona walcuje sie az do
grubosci §cianek rury gotowej na jednej lub dwé6ch
walcarkach duo, przy uzyciu chtodzonego trzpienia
walcowniczego, podobnych do walcarek 19 i 29,
przy czym walcuje sie na wydrazong gilze lub na
gotowa rure. Nastepnie takg gilze przeprowadza
sie¢ przez walcarke redukcyjng w celu zmniejszenia
jej do ostatecznych wymiaréw. Dzieki temu, Ze
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okragla lupe lub wlewek przebija sie przy two-
rzeniu sie grubszych §cianek, wystepuja mniejsze
naprezenia oraz wlewek lepiej nadaje sie do wal- .
cowania na gorgco, niz dotychczas stosowane lupy

) ¢ienkich Sciankach. Dajg sie one szybciej i la-

twiej walcowaé w walcarkach duo i mogg byé
walcowane W wyzszej temperaturze z lepszg to- -
lerancja.

Wytwarzanie wedlug wynalazku rur bez szwu
o cienkich i grubych Sciankach, o duzych diugos$-
ciach, daje w stosunku do istniejacych znanych
sposob6éw wytwarzania rur wyzszg wydajno§é sta-
li, nizsze koszta stosowanych materialéw i wigkszg
wydajnoéé produkcyjna na godzineg, nizsze koszta
poSrednie i bardziej réwnomierng grubosté Scianki
rury. o

Wyzsza wydajno§é na godzine zostaje uzyskana
przez ciggly przeplyw stali w jednym jedynym kie-
runku, przy duzej predkoSci walcowania. Waskie
przejscia stanowi druga walcarka duo. Wedtug tego
sposobu mozna wytwarzaé¢ !/:-calowe rury gazo-
we o grubosci iécianek 2,50 mm -z wydajnoscia
27 t/godz. oraz 13 3/8” A.P.I. casing o gruboSci:
§cianek 13 mm, z wydajno$cig 200 t/godz.

Niskie koszta poSrednie zostaja osiagniete przez
duza wydajno$é na godzine, przez jedno jedyne
grzanie, przez mala liczbe robotnikéw i mate kosz-
ta narzedzi.

Réwnomierno§é grubosci &cianki zostaje uzys-
kiwana za pomoca dzialania wyréwnujacego i wy-
gladzajacego walcarki sko$nej z walcami grzybko-
wymi oraz za pomocg redukowania $rednicy ze-
wnetrznej i wewnetrznej oraz walcowania wzdiuz-
nego. ; .

Niskie koszta materialowe zostaja uzyskiwane
przez stosowanie tanich i handlowych stali z wlew-
k6w lub keséw, jako korzystniej przy stosowaniu
jednego jedynego formatu kokili o ciezarze wlewka .
5 t, dla wytwarzania rur bez szwu w zakresie od
1/ cala do 16 cali. Wlewek ten zostaje przebijany
przez nacisk bez naprezania stali, redukowany
przez walce poprzeczne przy wydtuzeniu tylko
150%,, przy czym zewnetrzna i wewnetrzna po-
wierzchnia sg poddawane gléwnie naprezeniom
Sciskajgcym, jest wzdluznie walcowany na gléw-
kach walcowniczych przy wysokiej temperaturze,
przy stalych naprezeniach $ciskajagcych na ze-
wnetrznej i wewnetrznej powierzchni. Nieuspoko-
jone, na p6t uspokojone i uspokojone stale weglo-
we, jak réwniez stale stopowe i wysokostopowe al-
bo tez metale niezelazne wytrzymujg latwo kaz--
dorazowe nieznaczne naprezenia §ciskajgce, jakie
wywierane sg na nie w celu uzyskania odksztalcen.

f\Iiebezpieczne dla struktury stali ‘naprezenia
rozrywajace zostajg w kazdej operacji odksztaica-
nia zmmiejszone do minimum.

Wiegksza wydajno§é nadajgcych sie do sprzedazy
rur jest spowodowana tym, Ze wysegregowane we-
wnetrzne powierzchnie wlewka dobrze znoszg wy-
wolane stalymi naprezeniami §ciskajgcymi sily od-
ksztalcajgce i ze ewentualne wady stali lub slabe
miejsca nie powiekszajg sie. Ponadto material ja-
my usadowej na koficu wlewka zostaje wyciéniety
lub wypalony tak, ze mniej wiecej cala dlugosé
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wlewka moze byé przewalcowana na nadajacy sie
do sprzedazy produkt.

W opisie zostaly przedstawione dwa charaktery-
styczne przyklady proces6w wykonania wynalazku.
Rozumie sie, Ze wynalazek nie zostal przez to ogra-
niczony, gdyz czynione mogg byé rézne odmiany
lub zastosowania, nie odbiegajgce od istoty wy-
nalazku. )

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wytwarzania rur bez szwu, o stosunku
grubo$ci Scianki do $rednicy zewnetrznej od
0,02 do 0,18 i dlugoSciach walcowania 15 m
i wiecej, z oczyszczonych lanych wlewkéw lub
wstepnie przewalcowanych kes6w, znamienny
tym, ze ogrzang do temperatury przebijania
bryle kwadratowa przebija sie w walcarce na
walcowg. bryle wydrazong, otwartg przy oby-
dwéch kohcach i posiadajgcg stosunek grubog-
ci Scianki do Srednicy zewnetrznej wynoszgcej
co najwyzej -0,24, przez walcowanie bryly na
walcach sko$nych i wyréwnujacych, bez ogrze-
wania pofredniego, w celu zmniejszenia $red-
nicy o 15%,, utrzymujgc stosunek grubosci §cia-
nek do $rednicy zewnetrznej ponizej 0,24 w kaz-
dej fazie operacji odksztalcania bez wewngtrz-
nego podparcia, wytwarzajagc wydrazony Kkes
wydluzony o ksztalcie cylindrycznym, ktéry po-
siada stosunek grubo$ci $cianek do §rednicy ze-

wnetrznej co najwyzej 0,18 i o znacznie wiekszej"

Srednicy i grubosSci §Scianek wiekszej o 10009/,
w stosunku do grubo$ci §cianek rury wykon-
czonej, po czym wyréwnuje sie i wydluza kes
wydrazony bez ogrzewania poSredniego przy
utrzymywaniu stosunku grubosci §cianek do
§rednicy zewnetrznej réwnemu co najwyzej
0,18 w kazdej fazie operacji odksztalcania bez
uzycia podparcia od wewnatrz, wytwarzajac
wydrazong gilze, posiadajgcg znacznie wieksza
Srednice i grubos¢ §cianek wieksza o 325%,
w stosunku do rury wykonczonej, nastepnie po-
nownie wyréwnuje sie i wydiluza otrzymang
gilze przez walcowanie bez podgrzewania po-
§redniego, utrzymujgc stosunek grubosci §cian-
ki do Srednicy zewnetrznej réwny najwyzej
0,18 w kazdej fazie operacji odksztalcania, uzy-
skujagc walcowang rure o koricowej grubosci
§cianek i zredukowanej $rednicy.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, Zze goracy oskérowany wlewek kwadrato-
wy, ogrzany do temperatury przebijania, prze-
bija sie w celu wytworzenia cylindrycznej bryty
wydrazonej otwartej przy obydwéch koncach
i wykazujgcej stosunek grubosci Scianek do sre-
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dnicy zewnetrznej réwny najwyzej 0,24, na-
stepnie bryle wypala si¢ od wewnatrz za po-
mocg palnika tlenowego bez ogrzewania, po
czym walcuje si¢ bryle na walcarce sko$nej
i wyréwnujacej Scianki bez ogrzewania ponow-
nego, zmniejsza $rednice bryly o 15%, utrzy-
mujgc jednocze$nie stosunek grubosci $Scianek
do $rednicy zewnetrznej r6wny najwyzej 0,24
w kazdej fazie operacji odksztalcania bez sto-
sowania podparcia od wewnatrz, wytwarzajac
wydluzony okragly kes wydrazony o stosunku
grubo$ci Scianek do Srednicy zewnetrznej naj-
wyzej 0,18 przy znacznie wiekszej $rednicy
i grubos$ci Scianek wiekszej o 3000%, w stosunku
do gruboS$ci Scianek gotowej rury, po czym Kes
wydrazony wyréwnuje sig i wydtuza bez ogrze-
wania posredniego, utrzymujge stosunek gru-
bosci §cianek do $rednicy zewnetrznej najwy-
zej 0,18 w kazdej fazie operacji odksztalcania
bez uzycia podparcia od wewnatrz, wytwarza-
jac okragly kes wydrazony, posiadajgcy znacz-
nie wieksza $rednice zewnetrzng, niz gotowa
rura i grubosé Scianek wiekszg o 1800%, niz gru-
bosé Scianek rury  gotowej, nastepnie tnie sie
wydrgzony kes na dwa lub trzy odcinki i prze-
prowadza je przez piec utrzymujac w nim 2—3
minuty, po czym poddaje sie walcowaniu wy-
réwnujgcemu i wydiuzajgcemu, utrzymujac sto-
sunek grubosci §cianki do §rednicy zewnetrznej
najwyzej 0,18 w kazdej fazie operacji odksztai-
cania bez wewnetrznego podparcia, wytwarza-
jgc wydrazony kes o znacznie wiekszej Srednicy
zewnetrznej niz §rednica gotowej rury i o gru-
bosci - §cianek wigkszej o 1100% niz grubo&é
§cianki gotowej rury, nastepnie tnie sie kes na
odcinki o ciezarze odpowiadajacym ciezarowi
gotowej rury, te odcinki wydrazonego kesa
ochladza sig, oczyszcza przez Srutowanie jego
powierzchni, sprawdza sig, skéruje i wytwarza
kes wydrgzony wolny od wad, po czym poszcze-

‘* gblne kesy ogrzewa sie do temperatury walco-

wania, usuwa zgorzeling, walcuje na whlcarce
wyréwnujacej i wydtuzajacej utrzymujac stosu-
nek grubosci Scianek do $rednicy zewnetrznej
réwny najwyzej 0,18 w kazdej fazie operacji
odksztalcania bez stosowania wewnegtrznego
podparcia, wytwarzajac gilze o wiekszej S$re-
dnicy i grubosci §cianek wiekszgj 0 200—325%,
niz grubo§é Scianek gotowej rury, ponownie
poddaje walcowaniu wyréwnujgcemu i wydiu-
zajacemu bez ogrzewania poSredniego i utrzy-
muje sie stosunek grubo$ci §cianek do $red-
nicy zewnetrznej najwyzej 0,18 w kazdej fazie
operacji odksztalcania uzyskujgc Wwalcowang
rure o koncowych zadanych wymiarach bez

SZwWu.
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