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Znany jest sposéb wyrobu rur bez szwu na

walcarkach o pracy ciaglej, na ktérych tworzy-

wo rury, uprzednio przewiercone, jest przesuwa-
ne, np. na walcarce ukos$nej przez szereg kolej-
nych kalibréw, utworzonych z waleéw gladkich
lub wyzlobionych, o odpowiednio uksztaltowanej
powierzchni i obracajacych si¢ z odpowiednia
szybkoScia. .

W takich walcarkach o pracy ciaglej mozli-
wos¢ zmniejszenia grubosci §cianek rury w kaz-
dym kalibrze jest ograniczona przez ksztalt po-
wierzchni walcéw i pocigga to za soba koniecz-
nos¢ stosowania wigkszej liczby kolejnych zespo-
16w waleow, tak, iz w celu uzyskania gotowej
rury o wymaganej malej grubosci $cianek uzywa
si¢ walcarek o pracy ciaglej, zlozonych z 9 do 12
zespoléw walcéw. W zwigzku z tym, kolejne ka-
libry robocze majg naprzemian ksztalt podiuzny

i okragly lub tez taki ksztalt, ze najwieksze
zmniejszenie gruboSci Scianek, a zatem najwiek-
sze wydluzenie walcowanej rury, powstaje przy
podstawie kalibra walca. Powoduje to znaczne
tarcie, wywolane przesuwaniem sie materialu
tworzywa wzgledem walca, oraz nadmierne zuzy-
cie mocy i niepozadane natezenie materialu ku
bokom, powodujac powstawanie faldéw i zalta-
mafi w miare zmniejszania grubogei §cianki rury.

Przy zastosowaniu znanych walearek o wigk-
szej liczbie zespoléw walcéw, zachodzi koniecz-
nos§é rozmieszczenia poszczegdlnych zespoléw wal-
cow jeden za drugim tak, iz walce kolejnych ze-
spotéw obrabiaja tworzywo réwnocze$nie. Utrud-
nia to kontrole poszczegélnych zespoléw, a szyb-
kosci obrotowe poszczegélnych zespotéw walcow
powinny byé dokladnie regulowane w celu unik-
nigcia powstawania wybrzuszei walcowanej



rury; jest réwniez utrudnione przesuwanie rdze- 3
nia wewnatrz rury, co w polaczeniu z.naciskiem
wywieranym przez walce na §cianki rury wywo-
luje znaczne natezenia w materiale tych §cianek,
zwieksza zuzycie rdzenia i waleéw, niekorzystnie
zwigksza zuzycie mocy i powoduje powstawanie
w materiale sklonnoSci do wyboczenia i weiska-
nia si¢ miedzy krawedzie walcéw. Wskutek tego
zachodzi konieczno§é uzywania jako materiatu

- wyjéciowego rur o juz stosunkowo cienkich Scia-

nach, ktére moga byé wykonane tylko z mate-
riatlu o bardzo dobrej jakosci tak, aby mogly one

‘wytrzymaé silne natezenia pozostajace przy wier-

ceniu ich na gorgco do zgdanej grubosci Scianek.

Urzadzenie wedtug wynalazku dzialajace w
sposéb ciagly posiada szczegdlny uklad kalibréw
roboczych. Usuwa ono opisane wyzej niedogod-
noSci urzadzenn znanych i umozliwia uzywanie
jako materialu  wyjsciowego zwyczajnej stali,
np. stali thomasowskiej bessemerowskiej w po-
staci blokéw o przekroju kwadratowym i znacz-
nie wigkszych wymiarach niz uzywane dotych-
czas przy walcowaniu rur w sposéb ciagly.

W tym celu w walcarce wedlug wynalazku
zastosowano odpowiednio wykonane kalibry ro-
bocze rozmieszezone w takiej kolejnosei, iz po-
zwalaja one na silne zmniejszenie przekroju wal-
cowanej rury, dzigki-czemu walcarka taka o pra-
cy cigglej zawiera tylko maly ilo§é zespoléw
walcéw. Poszczegdlne zespoly walcow sa roz-
mieszczone oddzielnie jeden od drugiego tak, iz
w danej chwili blok jest walcowany tylko w jed- -
nym zespole walcéw, co zapobiega niedogodno$-
ciom opisanym wyzej. .

Na rysunku przedstawiono, tytulem przykla-
du, urzadzenie wedlug wynalazku, na ktérym

. fig. 1 przedstawia widok boczny pierwszego ze-

spolu walecéw zmniejszajacych przekréj walcowa-
nego bloku, fig. 1 bis — przekrdj poprzeczny
wzdluz linii I - I na fig. 1, fig. 2 i 3 przedsta-
wiajg poprzeczne przekroje walcowanej rury na
trzpieniu w odpowiednim zespole waleéw gladkich
przedstawionym na fig. 1; fig. 4 — widok
z przodu trzech zespoléw waleéw uwidocznionych
na fig. 1, fig. 5 — schematycznie widok boczny
czterech zespoléw walcéw zmniejszajacych wal-
carki o pracy ciaglej wedtug wynalazku, fig. 5a
— ciag dalszy urzadzenia na fig. 5; fig. 6 i 6a
przedstawiaja widok z géry urzadzenia na fig. 5,
fig. 7 przedstawia przekroje poprzeczne walco-
wanej rury po przeprowadzeniu jej przez pierw-
szy zespél walecéw gladkich powodujacych przy-
leganie tworzywa do rdzenia, oraz przez pary

— 2

‘waleéw gladkich i kalibrowanych. réznych zespo-

Yow I, II, II1, IV i V, a fig. 8 przedstawia sche-
matycznie widok z géry ukladu waleéw podobne-
go do przedstawionego na fig. 5 i 6, w zastoso-
waniu do walcarki, ktérej osie waleéw sa wza-
jemnie ustawione pod pewnym katem.
Wydrazony blok 1, przedstawiony na fig. 1
bis i 1 w przekroju poprzecznym i podtuinym,
osadza sie¢ na rdzeniu 2 i wprowadza si¢ wraz
z rdzeniem pomiedzy pare napedzanych obrotowo
waleéw 4, zaopatrzonych na obwodzie w wyzto-
bienia, nieznacznie rozszerzajace si¢ ku brzegom.
Walce te maja na celu nieznaczne zmniejszenie
Srednicy walcowanego bloku tak, aby przylegat
on do rdzenia 2, ktéry wskutek tego przesuwa
sie wzdluz rdzenia pod wplywem ruchu nadawa-
nego przez walce. Dalszym zadaniem tych wal-
céw jest przeprowadzenie bloku przez zespdl wal-
céw ztozony z dwéch par gladkich waleéw 5, na-
pedzanych lub tez swobodnie obracajacych si¢ na
swych osiach; walce te wykonuja na zewnetrznej
powierzchni bloku cztery podtuzne splaszczenia.
Bezposrednio za zespolem walcéw gladkich 35,
znajduje si¢ inny zespél waleéw 6, ktéry stanowi
wlasciwy przepust zmniejszajacy. Bruzdy tych
walcéw tworza okragly przepust o promieniu
réwnym mniej wiecej polowie odstepu pomiedzy
dwoma utworzonymi poprzednio podluznymi réw-
noleglymi bocznymi splaszezeniami walcowanego
bloku. Za pomocg takiego przepustu mozna
zmniejszyé przekrdj walcowanego bloku o 50%/
w stosunku do jego przekroju przed przepuszcze-
niem go przez walce gladkie 5. Tak znaczne
zmniejszenie przekroju jest mozliwe dzigki temu,
ze dno i boki bruzd waleéw nie biora udziatu
w zmniejszaniu przekroju uzyskanym juz uprzed-
nio za pomoca walcow gladkich oraz dzigki temu,
ze  najwigkszy nacisk zmniejszajacy jest wywie-
rany przez walce na cztery podluzne splaszczone
boki bloku pomiedzy $rodkiem dna bruzdy a jej
krawedzia boczng. SzybkoSci obrotowe wszystkich
czterech walcéw sa mniej wiecej jednakowe tak,
ze sily sktadowe zmierzajace do rozciagniecia
materiatu przez wydtuzenie plastyczne, sa prak-

‘tycznie biorac, bez znaczenia.

Profil bruzdy walcéw nie jest dokladnie pol-
kolisty, lecz nieco rozszerza si¢ przy brzegach;
poza tym, w razie potrzeby, dno bruzdy posiada
ksztalt krzywej o nieco wigkszym promieniu, niz
promiefi bruzdy. Takie wykonanie kalibréw wal-
cow sprzyja przedtuzeniu czasu ich pracy.

Uprzednio uksztaltowane cztery splaszczenia
ulatwiaja zaci$nigcie bloku miedzy walcami, kt6



re zostaje jeszéze wzmocnione wskutek przesuwa-

nia bloku, zaréwno za pomoca vyalcéw gladkich

5, jak i z pierwszej pary walecé6w bruzdowych 4.
Fig. 3 przedstawia schematycznie kaliber do
zmniejszania przekroju poprzecznego bloku, przy
czym strzatki pionowe oznaczaja nacisk wywie-
rany przez walce na cztery jego splaszezone boki.
Urzadzenie wedlug wynalazku obejmuje 8—5
zespoléw waleéw opisanych wyzej, co jest wy-
starczajace do zmniejszenia grubodci $cianek
rury do wymiaréw wymaganych w przemySle.
Zespoly te moga byé napedzane za pomoca wspél-
nego urzadzenia napedowego lub tez napedéw
oddzielnych dla poszczegélnych grup zespoléw.

W kazdym razie kazda para walcéw zmniej-
szajacych &rednice walcowanego bloku chwyta go
dopiero po jego przejéciu przez poprzedni kaliber
zmniejszajacy. Dzigki temu unika sie §lizgania
miedzy walcami i walcowanym blokiem wzgled-
nie miedzy rdzeniem a tym blokiem.

Rura po opuszezeniu ostatniego zespolu
zmniejszajacego przylega §cisle do rdzema, od
ktérego mozna jg oddzieli¢é w jakikolwiek znany
sposéb. )

Mozaa to uzyskaé np. w ten sposéb, ze ostat-
ni kaliber zmnmiejszajacy nadaje $ciankom rury
nieznaczne, lokalne zgrubienia. Po tym zespole
walcéw nastepuje para walcéw o osiach piono-
wych, tworzacych kaliber podtuzny, ktérego dno
bruzdy powoduje tworzenie sie wspomnianych
wyzej lokalnych zgrubiefi §cianek rury, nadajac

jej ostateczng grubo$é na calym obwodzie. Ponie-

waz podtuzny ksztalt kalibru umozliwia boczne
rozprzestrzenienie si¢ materialu, wiee wskutek
tego otrzymuje sie¢ rure o profilu podluznym,
przylegajaca do rdzenia tylko wzdluz dwéch
plaszczyzn podtuznych, w ktérych grubosé Scianki
zostala juz zmniejszona. Z kolei nastepuje dalsza
para walcéw o osiach poziomych; réini sie ona
od pary poprzedniej tylko profilem wyztobiefi,
ktére tworza okragle przejécie o S§rednicy réw-
nej §redniej dlugo§ci dwoéch parametréw po-
przedniego przejscia podtuznego.

Dzigki temu otrzymuje sie rure o S$rednicy

nieco wigkszej w poréwnaniu ze $rednica otrzy- .

mang w ostatnim zmniejszajacym zespole walcow,
a zatem o Srednicy wewnetrznej wigkszej nieco
od Srednicy rdzenia. Rdzeh usuwa sie nastepnie
Z rury za pomocg znanego urzadzenia i przesuwa
si¢ go w bok réwnolegle do walcarki w potozenie
w poblizu polozenia poczatkowego, gdzie go w od-
powiedni sposéb- ochtadza sie, po ezym uzywa sie

ponownie.
.

Inny znany sposéb fuzowania rdzenia w wal-
cowanej rurze polega na tym, Zze rure wraz
z tkwigcym w niej rdzeniem poddaje si¢ dziala-
niu walearki o walcach osadzonych skoénie, pod
wplywem ktérych rura jest przesuwana nieco
dokota i wzdluz rdzenia, wzdluz linii §rubowej
odpowiadajacej nachyleniu walecéw. Obrébka ta
powoduje nieznaczne zwigkszenie Srednicy rury
i ulatwia usunigcie rdzenia. Przy zastosowaniu

‘tego sposobu nie potrzeba wytwarzaé zgrubienia

cianki w ostatnim zespole zmmerzaJacym, jak
opisano wyzej. )
Ze wzgledu na mozllwosc osiggniecia znacz-
nego zmniejszenia przekroju walcowanej rury w
jednym zespole walcé6w nie jest konieczne stoso-
wanie blokéw walcowanych w postaci wydrazo-
nych blokéw cienko$ciennych. Jako materialu
wyjSciowego mozna uzywaé takich blokéw ze stali
zwyklej weglastej lub specjalnie oczyszczonej.
‘Za pomoca walcarki o pracy ciaglej wedlhug

V wynalazku mozna wyrabiaé rury bez szwu przy

znacznie nizszych kosztach, niz przy zastosowa-
niu znanych sposobéw -nie wylaczajac rur spawa-
nych, otrzymywanych. przez. spawanie stykowe
tasm walcowanych na goraco.

Na fig. 5 i 6 przedstawiono sposéb weiskania
rdzenia I do walcowania bloku 2 za pomocg zna-
nego urzadzenia 3, oraz wprowadzenia tego blo-
ku pomiedzy pierwsza pare napedzanych walcéw
poziomych 4. Jak opisano wyzej walce te maja
na celu nieznaczne zmniejszenie §rednicy walco-
wanego bloku w celu spowodowania przylegania
tego bloku do rdzenia; - jednocze$nie walce te
wsuwajg blok pomiedzy cztery plaskie walce 5,
ktorych osie znajduja si¢ w tej samej plaszezyz-
nie pionowej. W schematycznym ukladzie walcéw
przedstawionym na rysunku, dwa z posrdd czte-
rech waleéw 5 o osiach poziomych sa napedzane
i maja wigksza Srednice, niz dwa pozostale wal-

ce 5 o osiach pionowych, ktére sa osadzone na,

osiach luzno\ Jak wspomniano wyzej wszystkie

cztery walce 5 moga byé réwniez osadzone luzno.

Cyfra 6 oznaczono pierwsza par¢ napedza-
nych waleéw zmniejszajacych. Nalezy zaznaczyé,
ze jeSli cztery walce 5 nie s3 napedzane, to wow-

" czas odstgp pomiedzy zespoleniami walcéw 4

a para walcéw 6 powinien byé mniejszy, niz diu-
go§é walcowanego bloku wysuwanego z walcéw 4.

Pary walcéw 4, 5, 6 tworza pierwszy zespél.
Na fig. 7 przedstawiono przekroje poprzeczne
4, &5, 6’ walcowanego bloku uzyskanego po prze-
puszczeniu go przez pierwszy zespél walcéw.
Rynna 15 stuzy do kierowania walcowanego blo-



Ku -z rdzénia ed pary walcéw 6 do drug'lego ze-
spolu walcéw, zlozonego z czterech waleéw 7,
(fig. 5 i.6) podobnych do waleéw 5. Przynaj-
mniej dwa spo§réd nich sa napedzane, najlepiej
o osiach poz10mych Poza ZzZespolem. wa;lcow 7,
znajduje sig druga. para walcow zmme;;szajacych
8, ktérych odleglo§é od waleéw 6 powinna byé
nieco wigksza, niz dlugo$é bloku wysuwanego
z pomiedzy waleéw 6. Fig. 7 przedstawia réw-
niez przekroje poprzeczne 7, 8’ walcowanego blo-
ku po przepuszczeniu go przez drugi zespdl wal-
céw 7, 8. Trzeci zespét waleéw 9, 10, jest po-
dobny do drugiego, za ktérym umieszczony jest
jeszcze zesp6l czwarty 11, 12.
Liczby 18, 14 oznaczaja dwie pary waleéw,
stuzacych do. zluzowania rdzenia w gotowej rurze,
wedhug pierwszego z wyzej opisanych sposobéw.
Rura wraz z rdzeniem po opuszczeniu walcar-
ki zostaje przerzucona z rynny 16 do rynny 1%
(fig. 6a). Tylny koniec rdzenia zostaje uchwy-
cony przez urzadzenie, ktére wyciaga go z rury.
Urzadzenie to sklada sie z dwéch laficuchéw bez
kofica. Mozna tez w tym celu uzywaé stolu war-
sztatowego, ktérego ruchome imadla chwytaja
tylny koniec rdzenia i wyciagaja go z rury. Oba
sposoby sa znane i uzywane takze przy innych
urzadzeniach.
Przeno$nik potokowy 19 przenosi rdzen na

plyte 20, na ktérej rdzefi ochladza sie, po czym-

uzywa sie go ponownie w sposéb opisany powy-
zej. OczywiScie w celu utrzymania ciaglosci pra-
cy mozna przy stosowaniu wynalazku w przemy-
§le uzywaé wiekszej liczby rdzeni.

W przedstawionym przykladzie wykonama
wynalazku zastosowano tylko jeden silnik 21,
kitérego moc przenosi si¢ na zespdl waleéw za
poSrednictwem dwéch waléw 22 umocowanych
wzdtuz walcarki, kot z¢batych stozkowych 23,
skrzynek przekladniowych 24, tulei 25 i laczni-
kéw 26.

Mozna réwniez uzywaé kilku silnikéw, przy
czym kazda para lub kazdy zespél walcéw moze
byé napedzany oddzielnym silnikiem. Na fig. 6a
przedstawiono zespét walecéw 13, 14 napedzany
osobnym silnikiem 27. OczywiScie urzadzenie mo-
ze byé napedzane za pomoca odpowiedniej prze-
kladni silnikiem napedzajacym walcarke.

Na fig. 8 przedstawiono schematycznie urza-
dzenie wedlug wynalazku w zestawieniu z wal-
carka uko$na. W urzadzeniu tym walcowane blo-

- .'%‘.

ki np. ze stali pudlarskiej sa og-rzewane"w piecu

'4 40, ktére uprzednio wydraza sie za pomoca pra-
sy 42.

Walcarka uko§na stuzy do zmniejszenia prze-
kroju poprzecznego bloku wydluzajac go, przy
jednoczesnym wygladzeniu nieréwnos$ci przekroju.
Blok po wyjseiu z walearki uko$nej 43, zostaje

przesuniety do walearki o pracy ciaglej kon- -

strukeji wyzej opisanej.
Zastrzezenia .patentowe

1. Sposéb wyrobu rur bez szwu, znamienny
tym, ze walcowany blok wydrazony prze-
puszeza sie (przez szereg zespoléw walcéw
zmniejszajacych tak, aby w danej chwili
znajdowal sie on pod dzialaniem tylko jed-
nego zespolu waleéw, przy czym stosuje sie
zespoly walecéw wykonane tak, aby kazdy
zesp6t walcéw zmniejszajacych skladal sie
z pary waleéw tworzacych kaliber okragly
i byl umieszeczony po kalibrze utworzonym
z dwéch par luznych lub napedzanych wal-
cé6w gladkich do wykonywania na zewnetrz-
nej powierzchni walecowanego bloku czterech
splaszezefi podtuznych, z ktérych to waleow
jedna para jest ustawiona réwmolegle, a dru-
ga pod katem 90° do osi walcow zmniejsza-
Jacych

2. Urzadzeme do Wykonywama sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, ze posiada kilka
zespotéw walcéw, skladajacych sie z pary
walc6w zgniatajacych (4), ktére zaciskaja
tworzywo na rdzeniu, z'dwdich par waleéw
(5) o gladkich powierzchniach roboczych
osadzonych na osiach wzajemnie prostopad-
lych i z pary waleéw (6) o zasadniczo pél-
okraglych bruzdach oraz ze znanego urz3-
dzenia do zdejmowania gotowej rury z rdze-
nia, umieszczonego poza ostatnim zespolem
zmniejszajacym, przy czym kazdy z tych ze-
spotéw walcé6w jest oddalony od zespolu
poprzedniego o odstep wiegkszy, niz dlugosé
walcowanego bloku.

Alberto Calmes

Emilio‘Dvoralv(‘
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