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Sposób walcowania rur na walcarce przepychowej

Przedmiotem wynalazku jest sposób walcowania rur o zróżnicowanej grubości ścianki w
kierunku wzdłużnym na walcarce przepychowej przy pomocy trzpienia i zespołu klatek
walcowniczych.

Znany sposób walcowania rur bez szwu polega na przepychaniu tulei z dnem, nadzianej na
trzpień walcowniczy, przez zespół klatek walcowniczych. Trzpień walcowniczy posiada kształt
walca, który zapewnia uzyskanie jednakowej grubości ścianki rury na całej długości walcowania.
Rurę po procesie walcowania poddaje się rozwalcowaniu na trzpieniu, zdjęciu z trzpienia i odcięciu
denka.

Następnie rura poddawana jest redukcji zarówno średnicy jak i grubości ścianki na reduktorze
z naciągiem. Ze względu na poślizg między powierzchnią rury a powierzchnią walców, występujący
na wejściu i wyjściu rury z klatek reduktora, uzyskuje się rurę o pogrubionych ściankach na obu
końcach na długościach sięgających do 2 m na każdym z końców. Długość pogrubienia zależy od
założonego programu walcowania. Oba pogrubione końce rury odcina się przy pomocy pił
rotacyjnych i stanowią one odpad produkcyjny, sięgający 16% wagowych przerabianej masy
kęsisk.

Wyższą wydajność procesu walcowania, objawiającą się zwiększeniem uzysku rur i równo¬
czesnym obniżeniem ilości odpadów można uzyskać przez obniżenie ciężaru odcinanych* pogru¬
bionych końców rury.

Istotą wynalazku jest sposób walcowania rur o zróżnicowanej grubości ścianki w kierunku
wzdłużnym na walcarce przepychowej, polegający na walcowaniu tulei z dnem przy pomocy klatek
walcowniczych i trzpienia o zróżnicowanej średnicy na jego długości, przy czym trzpień posiada
większą średnicę na jednym, przednim lub obu końcach, na długości odpowiadającej wielokrotnej,
co najmniej podwójnej odległości między klatkami reduktora, natomiast różnica średnicy zewnę¬
trznej trzpienia, między jego częścią środkową, nie pogrubioną, a średnicą końcówek trzpienia,
pogrubionych, waha się w granicach 1-4% średnicy części środkowej. Przejście ze średnicy mniej¬
szej, w części środkowej trzpienia, do średnicy pogrubionej, na obu końcach, stanowi figurę
obrotową o tworzącej w kształcie linii wklęsłej, wypukłej lub korzystnie linii prostej.
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Przykład . Sposób według wynalazku przedstawiono poniżej w przykładzie stosowania w
opraciu o rysunek, na którym przedstawiono zasadę budowy stosowanego trzpienia walcowni¬
czego z czołem płaskim. Rurę walcowano według programu o średnicy zewnętrznej 42,4mm i
grubości ścianki 3.6mm. Tuleję z dnem po wstępnym zredukowaniu ścianki na alongatorze
poddaje się walcowaniu na walcarce przepychowej przy pomocy szeregu klatek walcowniczych i
trzpienia o zróżnicowanej średnicy na jego długości, przy czym oba końce trzpienia posiadają
średnicę większą od średnicy części środkowej. Trzpień posiada długość 12,5 m, jego część środ¬
kowa 1 nie pogrubiona, posiada długość 10,5 m, przednia część 3, pogrubiona, 0,6 m a część tylna 5
pogrubiona na 1,4 m. Średnica części środkowej 1 trzpienia wynosi 105 mm, średnica obu części
końcowych 3, 5 wynosi 107 mm. Przejścia 2, 4 z części środkowej 1, nie pogrubionej do części
końcowych 3, 5 stanowią stożki rozbieżne o tworzącej 8 w postaci linii prostej. Wysokość utworzo¬
nych stożków, odpowiadająca przejściom 2, 4 wynosi dla każdego z nich 200 mm. Grubość rury
odwalcowanej na walcarce przepychowej wynosiła 4,4 mm w części środkowej trzpienia.

Tuleja z dnem pchana trzpieniem walcowniczym walcowana jest zespołem walców poszczegól¬
nych klatek walcowniczych o zmniejszającym się stopniowo profilu ich rozstawienia w wyniku
czego powstaje rura o powierzchni zewnętrznej, walcowej i o powierzchni wewnętrznej walcowo-
stożkowej, odpowiadającej uprofilowaniu trzpienia, a więc na obu końcach o średnicach większych
o 2 mm od średnicy części środkowej.

Następnie rurę wraz z trzpieniem poddaje się rozwalcowaniu na walcach skośnych uzyskując
zwiększenie średnicy wewnętrznej o 3-5 mm. Z rozwalcow7anej rury wyprowadza się trzpień, odcina
denko i po nagrzaniu w piecu tunelowym poddaje się walcowaniu w reduktorze z naciągiem
osiągając zarówno redukcję średnicy zewnętrznej jak i grubości ścianki.

Następnie odcina się obie końcówki odwalcowanej rury o grubości ścianki większej od
określonej normą. Ciężar odciętej końcówki przedniej wyniósł 5,7 kG, ciężar końcówki tylnej
wyniósł 7,0 kG. Przy walcowaniu sposobem tradycyjnym ciężary końcówek wahają się cd 6,5 do
7 kG i 7,6-8,1 kG odpowiednio.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób walcowania rur na walcarce przepychowej o zróżnicowanej grubości ścianki w kie¬
runku wzdłużnym, przy pomocy trzpienia i zespołu klatek walcowniczych, znamienny tym, że tuleję
z dnem poddaje się walcowaniu przy użyciu trzpienia o zróżnicowanej średnicy, przy czym trzpień
ten posiada większą średnicę na jednym, przednim lub na obu końcach, na długości odpowiadają¬
cej wielokrotnej, co najmniej podwójnej odległości między klatkami reduktora, natomiast różnica
między średnicą zewnętrzną trzpienia nie pogrubioną a średnicą końcówek trzpienia, pogrubio¬
nych, waha się w granicach 1-4% średnicy części środkowej, a przejście ze średnicy w części
środkowej trzpienia do średnicy pogrubionej na obu końcach stanowi figurę obrotową o tworzącej
w kształcie linii wklęsłej, wypukłej lub korzystnie linii prostej.
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