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Trzpien tawy przepychowej

.

Przedmiotem wynalazku jest trzpieri tawy przepychowej do walcowania rur przeznaczonych do dalszej
obrébki zmniejszajacej ich srednice za pomoca walcowania redukcyjnego z naciggiem.

Jak wiadomo, w produkcji rur szeroko rozpowszechnione sg urzadzenia ztoZzone z walcarki wykonujacej
wstepnie rury jednego lub dwéch rozmiaréw iwalcarki redukcyjnej, za pomoca ktérej wykonuje sie szeroki
asortyment rur zaréwno w zakresie srednic jak i grubosci scianek. W tym celu wykonuje sie obrébke zmniejsza-
jaca srednice rur za pomoca walcowania bez trzpienia pomiedzy klatkami walcarki i przy réznym wyciagnieciu
otrzymuje sie rury o réznej grubosci scian.

Proces ten jednak powoduje tworzenie sie pogrubionych koricdw rur, ktdrych dtugosé srednio wynosi
1,5—2 m. Poniewaz dtugosé rur wykonywanych na tawach przepychowych z reguty nie przekracza 12—16 m, to
odpady wynikajace z odcinania ich koricow stanowig 5—10%, co obniza optacalno$é procesu produkcji.

Podejmowane byty préby usuniecia tej wady za pomoca wstepnego zmniejszenia grubosci $cian rury w jej
konricowych™ odcinkach, tak, aby nastgpne ich pogrubienie kompensowato ich uprzednie zmniejszenie grubosci
przez co miato sie otrzymywaé rury o jednakowej grubosci scian itym samym zapobiegaé odpadom przy
produkgji rur.

W praktyce nie udato sie jednak wykorzystaé tego pomystu z powodu znacznych trudnosci wynikajacych
z koniecznosci wykonania odpowiedniego oprzyrzadowania, ktére umozliwiatoby deformowanie koricowych
odcink6w rur w okreslony sposéb. Najprostszym ksztattem celowo odksztatconych koricéw rur miat byé
stozek, przy czym grubosé Scianki zmniejszata sie w kierunku koricéw rury.

Te rozwigzania techniczne nie odnosity si¢ jednak do tawy przepychowej.

Celem wynalazku jest usunigcie wymienionych wad.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie trzpienia tawy przepychowej do walcowania rur przeznaczonych do
dalszej obrébki zmniejszajacej ich srednice za pomocg walcowania redukcyjnego z naciagiem bez trzpienia,
ktérego konstrukcja umozliwiataby bez dodatkowego oprzyrzadowania otrzymanie rur z odcinkami koricowymi
0 zmniejszonej grubosci $cian o okreslonym profilu, umozliwiajacym bezodpadowe zmniejszanie srednicy rur.

Zadanie to rozwigzano w ten sposéb, ze trzpieri tawy przepychowej do walcowania rur i zezriaczonych do
dalszej obrébki zmniejszajacej ich srednice za pomoca walcowania redukeyjnego z naciggiem zgodnie z wynlaz-
kiem ma pogrubiong cze$¢ czotowa i koricowa.
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Zgrubienie czesci czotowej korzystnie wykonuje sie w ksztatcie cylindra potaczonego z podstawowa
czescia trzpienia, przy czym dtugos¢ odcinka taczacego przewyzsza co najmniej dwukrotnie odlegto$é pomiedzy
klatkami walcarki i w kazdym konkretnym przypadku zalezy od jej konstrukcji i sposobu pracy.

Dtugosé czesci cylindrycznej zgrubienia jest co najmniej réwna wielkosci odniesienia odlegtosci miedzy-
klatkowej do wspétczynnika wyciagania walcarki, a zgrubienie czesci koricowej trzpienia ma profil odwrotny do
profilu jego czesci czotowe;j.

Korzystnie cze$é czotowa trzpienia wykonana jest jako odejmowalna.

Istota wynalazku opiera sie na nastgpujacym rozumowaniu. Opracowanie trzpienia wedfug wynalazku
uwzglednia warunki odpowiadajace zmniejszeniu grubosci scianki rury i prawidta tworzenia sie zgrubieri na jej
koricach w procesie walcowania redukcyjnego z naciagiem. Prawidtowos$¢ powstawania zgrubiert polega na tym,
ze cze$é rury w sasiedztwie jej przedniego lub tylnego zakoriczenia ma najwigksze, rbwnomierne pogrubienie na
dtugosci réwnej odlegtosci migdzyklatkowej przeciagarki. Zblizajac si¢ do srodka odlegfosci pomiedzy klatkami
pogrubienie rury szybko maleje i zbliza si¢ w spos6b ciagty do zera, a w czgsci sSrodkowej rury wystepuje nawet
zmniejszenie grubosci, wynikajace z naciggu pomiedzy klatkami w procesie walcowania.

Profile zgrubienia czesci czotowej i koricowej trzpienia odpowiadajacych koricom rury wykonane sg tak, ze
kompensujg one zmniejszenia grubosci scian rury, wystepujgce w procesie walcowania.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. ‘l przedsta-
wia trzpieri wedtug wynalazku, w widoku ogélnym, fig. 2 — szczeg6t A z fig. 1, w powigkszeniu, fig. 3 — trzpierd

. wedtugwynalazkuz odejmowang czescig czotowa, w widoku ogélnym, fig. 4 — inne wykonanie trzpienia wedtug

fig. 3, fig. 5 — schematycznie przebieg wyciagania trzpienia z rury, fig. 6 — inne wykonanie przebiegu wedtug
fig. 5. :

Trzpiet sktada sie z trzech czeci: podstawowej (Srodkowej) 1, czotowej 2, 2! ikoricowej 3. Cze$é
podstawowa 1 jest cylindryczna. Czesci czotowe 2, 2! i koricowa 3 wykonano w postaci zgrubieri maja ksztatt
ztozony, odwrdécony wzgledem siebie. Zakoriczenie 4 zgrubienia czesci czotowej 2 ma ksztatt stozkowy zgodnie
zwymogami technologii, jak w zwyktych trzpieniach, srodkowy — cylindryczny, o dtugosci L,, co najmnie;
réwnej wielkosci stosunku odlegtosci miedzyklatkowej L walcarki do wsp6tczynnika wyciagania u, (L, >L )
Zgrublenle-AQtej czesci trzpienia jest rowne potrzebnemu zmniejszeniu grubosci AS scianki wykonywanej rury

Taki ksztatt czesci czotowej trzpienia iest uzasadniony tym, ze cze$¢ rury otrzmywana na tym odcinku
ulega redukcji bez naciggu.

Czes¢ taczaca 6 trzpienia przechodzi piynnie w cze$é podstawowa (Srodkowa) 1 trzpienia. Dtugosé L,
czesci taczacej 6 zgrubienia trzpienia jest co najmniej dwukrotme wigksza niz odlegtos¢ miedzyklatkowa L
walcarki ("..> 2). :

Czeﬁé taczaca 6 ma ksztatt bryty obrotowej utworzonej obrotem +uku o promieniu R = m €zes¢ taczaca

6 umozliwia wykonanie tej czesci rury, kt6ra w procesie redukcji jest poddawana naciagowi stanu nieustalonego

i powinna mieé dtugo$é L, réwna 3—4 odlegtosci miedzyklatkowej (w zaleznosci od parametréw walcowania).

Odcinek koricowy rury — pétproduktu otrzymany za pomoca trzpienia wykonanego w opisany sposéb
w poréwnaniu z korficowym odcinkiem rury wykonanej na zwyktym cylindrycznym trzpieniu ma powigkszenie
w postaci segmentu o strzatce ugiecia h =AT$‘—Przyk’radowo przy redukgcji rury o $rednicy 114x3,76 mm ma
$rednice 60x3,5 mm, zmniejszenie grubosci AS koricowej czesci rury — p6twyrobu w poréwnaniu z podstawo-
wym przekrojem wynosi 1,05 mm, a strzatka segmentu h wynosi okoto 0,26 mm podczas, gdy warto$é tolerancji
wykonawczej wynosi zazwyczaj +0,35 mm. Stad widoczne jest, ze stozkowe wykonanie koricéw rur pétproduktu
jest réwnoznaczne z ograniczeniem pola tolerancji w kierunku ujemnym. To po pierwsze pogarsza warunek
statosci profilu, a po drugie w niekt6rych przypadkach moze powodowaé wyjécie wymiaréw wykonanej rury’
poza dopuszczalne tolerancje, co w ostatecznym rozrachunku prowadzi do dodatkowych strat metalu.

Czes¢ czotowa 2! (fig.3 i 4) trzpienia z pogrubieniem jest wykonana jako odejmowalna zgodnie
Z poniZszymi spostrzezeniami.

Jak wiadomo, na tawie przepychowej wykonuje sie rury z ksztattownikéw kubkowych i dlatego rure 7
otrzymuije si¢ z denkiem 8 (fig. 3). '

Po przewalcowaniu na walcarce Srednica rury rosnie i trzpiert wyciaga sie z niej. Zgrubienia na koricach
trzpienia mogq si¢ temu przeciwstawiaé. Dlatego jeéli po walcowaniu na tawie przepychowej przewidzieé
oddzielnie denka 8 rury 7 to poprzez jej otwarty koniec mozna bedzie wyciagnaé odejmowalna, pogrubiong
cze$é trzpienia.

Analogiczny rezultat otrzymuje sie¢ w przypadku wykonania rury 7 z denkiem 9 (fig. 4).

Rozpatrzmy proces otrzymywania rur na tawie przepychowej z wykorzystaniem trzpienia wed tug wynalaz-
ku.

‘Ksztattownik kubkowy nasadza sie na trzpien i poddaje walcowamu na tawie przepychowej. W rezultacie
‘walcowania powierzchnia wewnetrzna rury — péiproduktu przyjmuje ksztatt trzpienia.
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Przy redukcji z ogdinym wspétczynnikiem walcowania = 3, zmniejszenie grubosci koricéw rur $redniej
wielkosci w zaleznosci od grubosci scianek gotowej rury wynosi 1—2 mm. W procesie walcowania rur cienkoscien-
nych wystepuje zwigkszenie $rednicy rury o 3—4 mm. Dla takiego rodza]u rur przygotowanie odcinkéw
koricowych mozna wykonywaé na trzpieniu wedtug wynalazku.

W przypadku stosowania trzpienia bez odejmowalnej czesci czotowej zadane maksymalne zmniejszenie
grubodci sciany rury AS powinno byé mniejsze niz potowa wielkosci przyrostu H srednicy rury po walcowaniu,
przy czym pogrubienie trzpienia wynosi AD = 2AS < H.

Niekiedy zadane maksymalne zmniejszenie grubosci $ciany rury moze by¢ tak duze (zazwyczaj u > 3), ze
jej koricowy odcinek moze straci¢ wytrzymatosé przy redukcji. Dopuszczalne maksymalne zmniejszenie grubosci
jest ograniczone warunkiem wytrzyma{oicl profilu, to jest stosunkiem srednicy rury do grubosci jej sciany.
Warunek ten, jak wiadomo ma postac: D <48, gdzie D — $rednica rury, S — za$ grubos$é jej $ciany.

Grubo$é sciany na koricu rury S, min jest réwmza-. skad maksymalne zmniejszenie grubosci $ciany
koricowej czgsci rury ASmax = S — S1min = S — 25

Z tych warunkéw wynikaja granice zmniejszenia grubosci $ciany rury, w postaci:
H _D
5 >8<S T3

O ile drugie ograniczenie jest spowodowane mozliwosciami procesu redukowania, to jest wyrunkiem
wytrzymatosci profilu, to pierwsze ograniczenie mozna pomingé, na przyktad za pomocy zdejmowanej czesci
czotowej 2! (fig. 3i4). Na odcinkach L, trzpienia wykonuije si¢ profil z zachowaniem jedynie drugiego warunku
granicznego.

Przy eksploatacji trzpienia z odejmowalnymi czesciami czotowymi nalezy bezwzglednie oznacza¢ okreslo-
ne miejsce oddzielaniadanej czesci rury (dna 8 lub 9), aby nie nastapit obryw w miejscu nieprzewidzianym.

Do tego celu stosuje si¢ induktor pierscieniowy 10 (fig. 5), ktdry daje miejscowe rozgrzanie rury 7 lub
gtowice rylcowa 11 (fig.6), ktéra réwniez zaznacza miejsce oderwania czesci dennej. Odejmowalng czesé
czotowa trzpienia wyjmuje sie z rury przez wykonany otwdr, a zasadniczg cze$¢ trzpienia — za pomoca wyciagu
trzpienia. '

Uchwyt rury w procesie wyciagania odejmowalnej czesci czotowej i czesci zasadniczej trzpienia celowo
wykonuje sie za pomoca zaciskéw ciernych 12.

Przygotowane w opisany sposéb koricowe odcinki rur, o grubosci $cianek zmniejszonej wedtug zadanych
prawidet ulegaja obliczonemu pogrubieniu w proesie redukcji i gotowa rura ma stata grubos¢ .Sciany na catej
dtugosci.

Zastrzezenia patentowe

1. Trzpierh tawy przepychowej do walcowania rur przeznaczonych do dalszej obrébki zmniejszajacej ich
$rednice za pomocg walcowania redukcyjnego z naciagiem, bez trzpienia, znamienny tym, ze cze$¢ czotowa (2,
2!') i koricowa (3) trzpienia sa pogrubione.

2. Trzpie' wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze zgrubienie czesci czotowej ma ksztatt cylindryczny,
taczacy sie z podstawowaq czesécig (1) trzpienia, przy czym dtugosé odcinka taczacego jest co najmniej réwna
dwukrotnej odlegtosci migdzyklatkowej (L) walcarki redukujacej, a dtugo$¢ odcinka cylindrycznego {8) jest nie
mniejsza niz wielko$é stosunku odlegtosci miedzyklatkowej (L) do wspotczynnika wyciagania (u) obrabiarki
redukujacej, za$ zgrubienie czesci koricowej (3) trzpienia ma profil odwrotny do profilu jego czeéci czotowej (2,
2'),

3. Trzpierh wedtug zastrz. 1—2, znamienny tym, ze cze$¢ czotowa (2, 2') potaczona jest roztacznie
z podstawowaq czescig (1) trzpienia.
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