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W dziedzinie wytwarzania rur z zela-
za kowalnego lub stali pojawily si¢ w o-
statnich czasach rozmaite sposoby wy-
twarzania rur bez szwu. Przyczyna tego
zjawiska sa coraz wicksze wymagania od-
nosnie do warunkéw, jakim winny te rury
odpowiadaé. Wysitki zdazajace do zasta-
pienia na rynku $§wiatowym rur spawanych
rurami bez szwu, mialy dotychczas tylko
czesciowe powodzenie, poniewaz metody
wytwarzania rur bez szwu sa stosowane
zamiast sposobéw wyrobu rur spawanych
wylacznie przy wytwarzaniu rur pewnych
tylko wymiarow. Wiekszosé rur z zelaza
kowalnego, a wiec okoto 75% zapotrzebo-
wania $wiatowego, sa wykonywane jako
rury spawane, przyczem t¢ przyczyne o-

becnej przewagi rur spawanych nalezy
szuka¢ wylacznie w duzych kosztach, ja-
kich wymaga sposéb wytwarzania rur bez
szwu. Koszty te po pierwsze zaleza od
koniecznosci stosowania drogiego surowca
i po drugie — od nieodpowiednich dotych-
czas stosowanych przebiegéw fabrykacji.
Ma to zwlaszcza miejsce przy wytwarza-
niu rur wiekszych rozmiaréw, ktére w
Niemczech sa wyrabiane prawie wylacz-
nie wedtug tak zwanego sposcbhu ciggnie-
nia rur na oprawce, czyli na walcarkach o

tarczach mimosrodowych. Wedtug tego
sposobu wydrazona bryta bez szwu jest
stopniowo wywalcowywana na goraco i

doprowadzana do postaci rury bez szwu.
Przebieg walcowania jest znany i moze
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ybyé roztozony na dwa jednoczesnie za-
chodzace procesy obrabiania. Z poczatku
- s jgstewalcowana pzglagnie kuta czesé gru-

be} Scianki walcowanej’ciala wydrazonego
i doprowadzana do mniejszej grubosci, a
rastepnie ten odkuty kawalek rury o
zmniejszonej grubosci $cianek jest w dal-
szej czesci kalibru wygtadzany i doprowa-
dzany do pozadanego wymiaru, Ta druga
cze$é¢ tego przebiegu walcowania wyma-
ga dokladnych, szybko zuzywajacych sie
narzedzi i maszyn o duZem naprezeniu i
wymagajacych duzego zuzycia sily. Zapo-
moca tych dwéch proceséw obrabiania, od-
bywajacych si¢ jednoczesnie, otrzymuje
si¢ produkt koficowy, ktéry przy nalezytej
uwadze robotnikéw zatrudnionych przy
tym wyrobie odpowiada stawianym wy-
maganiom. Inna wada procesu walcowania
na walcarkach mimosrodowych polega na
tem, ze podczas wywalcowywania obra-
biany przedmiot jest na przednim swym
koricu walcowany przy wyzszej tempera-
turze, anizeli na tylnym koricu, wskutek
czego powstaja roéznice i nieréwnomierno-
§ci wlasnosci poszczegélnych czeéci rury.
Aczkolwiek te walcarki sa zaopatrzone w
najlepsze $rodki pomocnicze, sprawnosé
ich jest nieznaczna i niedostateczna, od-
nosnie za$§ kosztéw produkcji mozna po-
wiedzie¢, ze wykonanie rury spawanej
kosztuje tylez co i rury bez szwu. Celem
niniejszego wynalazku jest usuniecie po-
wyzej opisanych niedogodnosci oraz znacz-
ne wyeliminowanie, wzglednie zmniejsze-
nie trudnosci i wad, jakie dotychczas za-
chodza przy stosowaniu sposobu, polega-
jacego na podziale procesu wytwarzania
na dwa przebiegi. Zadanie to wynalazek
niniejszy rozwiazuje w ten sposéb, ze
walcowanie niezbedne przy wyrobie rur
bez szwu z wydrazonego ciala zostaje po-
dzielone i dokonywa sie na dwéch od-
dzielonych od siebie walcarkach w ten
sposéb, Ze na pierwszej walcarce usku-
tecznia si¢ tylko robota przygotowawcza

czyli kucie obrabianego przedmiotu, nato-
miast na drugiej — wykariczanie ostatecz-
ne ciala rurowego.

Pierwszy przebieg pracy uskutecznia sie
na tak zwanej walcarce o krazkach mimo-
$rodowych, natomiast drugi przebieg, po-
legajacy na ostatecznem walcowaniu obra-
bianego przedmiotu w walcarce o podwéj-
nym kalibrze. Po ukoficzeniu przebiegu
pomocniczego obrabiany przedmiot jest
dzielony na duza ilo$¢ czesci i te oddziel-
ne czesci podlegaja ostatecznemu wywal-
cowywaniu na nieruchomym rdzeniu po
ponownem nagrzaniu w walcarce o po-
dwéjnym kalibrze.

Na rysunku przedstawiony jest sche-
matycznie sposéb wytwarzania rur oraz u-
rzadzenie, stuzace do wykonania tego spo-
sobu wedlug wynalazku. Literg a oznaczo-
na jest walcarka mimosrodowa, b — wy-
kariczajaca walcarke o podwéjnym kali-
brze, ¢ — piec do dogrzewania, d — pila
do cigcia goracego zelaza. Przedstawiona
na rysunku wydrazona bryla 1 jest wy-
walcowywana w walcarce a na rurg 2 o
grubej $ciance, nastepnie cigta zapomoca
pity d na kilka czesci, ktére po przejsciu
przez piec ¢ sa kolejno wywalcowywane
na walcarce b zapomoca jednego lub kil-
ku stoléw walcowych na rdzeniu i dopro-
wadzane do postaci gotowych rur 3. Wal-
carka mimosrodowa a jest przystosowywa-
na do wykonania duzej ilosci rur o gru-
bych $ciankach, przyczem rury te podlega-
ja w niej wywalcowywaniu wstepnemu,
poniewaz walcarka b, uskuteczniajaca o-
stateczne wywalcowanie pocigtych na cze-
sci pita d kawatkéw rurowych 2 ogrzanych
w piecach ¢, moze wykonaé duza prace
walcowania, polegajaca na przeksztalceniu
tych kawalkéw rurowych zapomoca jed-
nego lub kilku stotéw walcowych na rury
o cienkich $ciankach. Zapomoca polacze-
nia walcarki mimosrodowej z walcarka o
podwéjnym kalibrze otrzymuje si¢ sposéb
wyrobu rur, dzigki ktéremu osiaga sie jed-



noczeé$nie znaczne zwigkszenie dotychczas
sprawnosci walcowania
wstepnego  walcarek  mimosrodowych,
przeto zmniejsza si¢ réwniez znacznie
koszt wyrobu takich rur bez szwu, co u-
mozliwia zwiekszenie ich zdolnosci kon-
kurencyjnych.

uzyskiwanej

Zastrzezenie patentowe,

Sposéb wyrobu rur bez szwu z ciala
wydrazonego, znamienny tem, zZe cialo wy-

drazone wywalcowuje si¢ wstepnie na
walcarce o krazkach mimosrodowych, po-
czem wstepnie wywalcowana rura (1)
dzieli si¢ na kilka kawatkéw, z ktérych
kazdy zostaje po dodatkowem nagrzaniu
wywalcowywany wykariczajaco na nieru-
chomym rdzeniu w walcarce (b), o podwéj-

nym kalibrze.

Ewald Alvermann,
Zastepca: 1. Myszczynski,
rzecznik patentowy.
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