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Znany jest wyréb rur stalowych z tu-
lei, zaopatrzonej we wstepne wglebienie,
przez wycigganie w urzadzeniu z kalibra-
mi do przesuwania obrabianego przedmio-
tu. Gdy cale wydluzenie przedmiotu obra-
bianego ma byé przeprowadzone w czasie
jednego przesuwu, w ktérym to przypad-
ku rozzarzona tuleja musi byé wyciagnie-
ta przynajmniej do dziesieciokrotnej dlu-
goSci, w zwyklych urzadzeniach do tego
celu, z krazkami do wyciggania, sa te kraz-
ki rozmieszczone w tak duzych odstepach
wzajemnych, Ze przedmiot obrabiany :za
pomocg tego urzadzenia, przy wejSciu do
najmniejszego kalibru, podlega obrébce
najwyzej w czterech, w wyjatkowych przy-
padkach w pieciu kalibrach, a na wiek-
szej czeSci dlugoSci urzadzenia tylko w

dwéch do trzech kalibrach jednocze$nie.
Poniewaz do wydluzania, przekraczajace-
go dziesieciokrotnie pierwotng dlugo$é tu-
lei, w celu unikniecia rwania sie przed-
miotu obrabianego urzadzenie musi posia-
daé wiecej niz dwadzieScia kalibréw,
przedmiot wydluzany jest przy wejsciu do
najmniejszego kalibru obrabiany jedno-
cze$nie przez mniej niz jedng czwarta, a
przewaznie przez mniej niz jedng piata
wszystkich kalibréw, rozdzielonych najwy-
zej na ostatniej éwiartce calej dlugosei u-
rzadzenia; wtedy dlugo$§é urzadzenia wy-
nosi wiecej niz dziesieciokrotng dlugosé
wyrabianej rury. Przesuw roboczy urza-
dzenia staje sie wskutek tego tak dilugi,
iz przedmiot obrabiany znacznie sie ochla-
dza, co powoduje stosunkowo znaczne



zwiekszenie- sily, petrzebnej do- przesuwu
‘przedmiotu obrabianego przez urzadzenie,
i wykonywanej przy tym pracy.

W celu usuniecia tych niedogodnoSci
stosuje sie w urzadzeniu kalibry wydhluza-
jace, utworzone z luzno osadzonych kraz-
kéw, ktorych liczba = przekracza wspél-
czynnik wydluzania, czyli stosunek miedzy

"dhugo$ciami gotowej rury i tulei wyjScio-
wej. Kalibry te rozmieszczone sg tak bli-

sko jeden obok drugiego, ze przedmiot ob-
rabiany przy wejSciu do mnajmniejszego
kalibru zajmuje od jednej trzeciej do wie-
cej niz polowy calej ilosci kalibréw w sze-
regu i jest jednoczesnie obrabiany na tym-
ze odcinku.

Rysunek przedstawia przyklad wyko-
nania urzgdzenia wedlug wynalazku. Fig.
1 przedstawia schematycznie to urzadze-
nie w widoku z beku, fig. 2 — czeSciowo
wyciagnieta rure przy wejSciu do ostat-
niego, najmniejszego kalibru, w wigksze]j
podzialce niz na. fig. 1, a fig. 3 — kaliber
krazkowy z trzema krgzkami, osadzony-
mi wzgledem siebie pod katem 120° w wi-
doku z przodu.

Uwidoczniony na fig. 8 kaliber sklada
sie z trzech, w uchwycie s swobodnie ob-
rotowo osadzonych krazkéw r, przestawio-
nych wzgledem siebie o 120° i tworzgcych
otwoér kalibrowy o $rednicy D. Srednica d
krgzkéw jest mierzona na dnie ich- wgle-
bienn. Kaliber moze byé utworzony takze
z dwoéch lub wiecej niz trzech krgzkéw.

Urzadzenie posiada pewna liczbe ka-
libréw, wigkszg niz stosunek wydtuzenia,
czyli stosunek wyciggnietej rury do tulei
uzytej.

Za pomocg uwidocznionego na fig. 1 u-
rzadzenia — tuleja b, posiadajgca przed
wejSciem do pierwszego kalibru dlugosé L,
ma byé wydluzona np. do trzynastokrot-
nej dlugosei 13 L; do tego stuzy wiecej
niz trzynascie kalibréw, np. siedemnaseie
kalibréw a, do a,, przez ktére zostaje
przetlaczana tuleja b, nasunieta na koniec

rdzenia m. Gotowa rura po wyjsciu z naj-
mniejszego kalibru a,, jest uwidoczniona
linig przerywang. Srednice krazkéw w po-
szczegblnych kalibrach nalezy, ze wzgle-
du na prze§wit otworu kalibru, okreslaé
tak, aby stosunek d, poczawszy od naj-
mniejszego (ostatniego) kalibru a, , w kie-
runku pierwszegb (najwiekszego) kalibru

a,, stopniowo malal. W przedstawionym

- przykladzie -‘Wykbnénia stosunek % wy-

nosi w ostatnim wzglednie najmniejszym
kalibrze 1:3, a w pierwszym, najwiekszym
kalibrze a,, np. 1.

CzeSciowo wydluzona rura w jest na
fig. 1 uwidoczniona pelnymi liniami w po-
lozeniu, w ktérym przedmiot obrabiany
wchodzi do ostatniego, najmniejszego ka-
libru @,,. W tej chwili przedmiot obrabia-
ny znajduje sie¢ na przestrzeni wynoszacej
okolo 6. — 7L, czyli wiecej niz polowa
catej dlugo$ci 11L urzgdzenia. Przy tym
przedmiot obrabiany znajduje sie jedno-
czeSnie w jedenastu kalibrach a, do a,;.

Fig. 2 uwidoeznia przedmiot obrabiany
w tymze polozeniu w wigkszej podzialce.
Poniewaz cala liczba kalibréw urzadzenia
w przedstawionym przykladzie wykonania
wynosi siedemna$cie, liczba za$§ kalibréw
obrabiajacych jednoczesnie przedmiot przy
jego wejsciu do najmniejszego kalibru wy-
nosi jedenaScie, liczba ta jest wieksza niz
polowa calej liczby kalibréw.

Wedtug fig. 1 wszystkie kalibry a, do
¢,, znajduja sie¢ w obrebie dlugosei 11L,
czyli cala dlugo$é jest mniejsza od wydtu-
zonej rury, ktérej dlugo$é¢ wedlug fig. 1
wynosi 13L.

Zastrzezenia patentowe.

1. TUrzadzenie do wyrobu rur z tulei
przez wyciaganie podezas jednego przesu-
wu przynajmniej do dziesieciokrotnej dtu-
gosci, posiadajgce do tego wyciagania ka-
libry w postaci luZno obracajacych sie



krazkéw, ktérych liczba przekracza wspoét- 2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, zna-
czynnik wydluzania, znamienne ‘tym, Ze mienne tym, ze dlugo$é calego szeregu
wskazane kalibry sg tak blisko rozmiesz- kalibréw jest mniejsza od dlugo$eci otrzy-
czone jeden obok drugiego, iz tuleja obra- mywanej rury.

biana przy wejSciu do najmniejszego ka-

libru zajmuje od jednej trzeciej do wiecej Tube Industrial Participation
niz polowy calej iloSci kalibrow w szeregu Ltd.
i jest jednocze$nie obrabiana na tymze od- Zastepca: inz. F. Winnicki.
cinku. rzecznik patentowy.
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