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Tube Industrial Participation Limited, Breganzona.

Spos6b wytwarzania rur z tulei, przettaczanych przez luZne krazki kalibrowane.

Zgloszono 22 wrzesnia 1938 r.

Udzielono 30 sierpnia 1939 r.
Pierwszenstwo: 22 wrzesnia 1937 r. (Francja).

Trudnos$ci wytwarzamia w przettaczar-
ce rur z metali twardych, zwlaszeza z ze-
laza lub stali, przez wydluzanie tulei na-
grzanej, masunietej na rdzen, za pomocag
“krazkéw kalibrowanych, luzno osadzonych,
sg tym wigksze, im wieksze jest wydtuze-
nie w jednym przebiegu roboczym. W ce-
lu unikniecia rozrywania przedmiotu ob-
rabianego przy wydluzaniu, przekracza-
jacym pieciokrotnie dlugodé tulei poczat-
kowej, zachowuje sie opisane w patencie
niemieckim 640 965 stosunki Srednmie
krazkéw do wewnetrznych S$rednic kali-
bréw wydtuzajacych. Przy jeszcze wiek-
szych wydluzeniach, siegajacych przynaj-
mniej dziesieciokrotnej dtugosci tulei wej-
Sciowej, i stopniowaniu kolejnych kalib-

réw w taki sam sposéb, jak w znanych
przettaczarkach do rur, powstaja zmaczne
straty ma wyrobach, spowodowane [przez
rozrywanie sie¢ tychze wyrobow. Wedlug
do§wiadczen, osiaggnietych w przetlaczar-
kach z pier§cieniami, przy wydiluzaniu tu-
lei, przekraczajacym dziesieciokrotmie jej
dlugos§é, otrzymywano najmniej rozerwan,
gdy powodowane przez poszczegdlne pier-
Scienie wydtuzenia byly tak stopniowane,
iz w pierwszym, czyli najwiekszym kalib-
rze wydluzenie bylo znacznie mniejsze miz
w dalszych kalibrach. Po przekroczeniu
pierwszej polowy iloéci pierScieni osigga-
no najwyzej jedng piata wydluzenia osig-
galnego w calym zespole kalibréw. Druga
polowa tegoz zespolu kalibréw musiala



wydaé pozostale cztery piate wydluzenia.
‘Przy tym jako miare wydluzenia w roéz-
nych pozycjach przesuwu przetlaczajace-
go stanowi kazdorazowa dlugo§é przed-
miotu obrabianego w chwili, gdy tylny ko-
niec jego (o najwigkszym przekroju po-
przecznym) znajduje sie w odnoSnym ka-
librze wydluzajacym. W praktyce wydiu-
zono w jednym przesuwie np. tuleje o $re-
dnicy 159 mm i 'dlugosci 560 mm na rdze-
niu 80,6 mm &rednicy do dlugo$ci 5900
mm, czyli do okoto 101/2 krotnej dlugosci.
Najlepsze wymiki wtedy osiggnieto przy

zastosowaniu okolo dwudziestu trzech

pierScieni w przetlaczarce i przy stopnio-
waniu wydluzen w poszczegblnych kali-
brach tak, iz przedmiot obrabiany przy
wyjéciu tylnego kofica z jedenastego pier-
$cienia osiggngl dlugos§é, wymoszacy tylko
1220 mm, przy wyjSciu za§ z dwumastego
kalibra — tylko dlugo§é wynoszacg 1410
mm. Pierwsza polowa calego ukladu kali-
bréw wydiuzajacych data wiec tylko oko-
to 1/, wydluzenia, wydanego przez caly u-
kiad kalibréw, druga za$§ polowa tegoz
ukladu dala pozostale cztery piate calego
wydluzenia. Zastosowanie tych samych
stosunkéw do przetlaczarki z luinymi
krazkami kalibrowanymi wydluzajacymi
daje gorsze wyniki.

Obecnie stwierdzono, Ze mozna znacz-
nie zmniejszyé ilo§é rozerwah w przedmio-
tach obrabianych przez przetlaczanie, gdy
dla poszczegblnych kolejnych krazkéw ka-
librowanych wydluzajacych dobiera sie
stosunki, znacznie réznigce sie od dotad
najodpowiedniejszych 'w pierScieniowych
przetlaczarkach rur. Najodpowiedniejsze
wyniki osiaga sie, gdy przebieg wydtuza-
nia w dwéch potowach zespolu Xkalibréow
jest tak rozdzielony, ze przyrost dlugosci
przedmiotu obrabianego jest w prostym
stosunku do procentowego wzrostu iloSci
kalibréw wydluzajacych calego zespotu,
przenikanych przez tylny koniec przedmio-
tu obrabianego. Gdy tylny koniec przed-

miotu obrabianego minie pierwszg polowe
catej ilodci kalibréw, przedmiot obrabia-
ny powinien osiggnaé, w odréznieniu od
wytwarzania go za pomocg pierScieni, nie
1., lecz juz przynajmmiej 40°¢, a majle-
piej polowe calej dlugosei wytworzonej
rury.

Uwidoczniony na rysunku wykres u-
mozliwia poréwnanie zasadniczych rézmic
w przebiegu obrébki ma przetlaczarce za
pomocg pierScieni lub krazkéw Kkalibro-
wanych. Odciete oznaczajg ilo§é kalibréw,
przez ktére przeszedt tylny koniec (kaz-
dorazowo najwiekszy przekrdéj poprzecz-
ny) przedmiotu obrabianego w procentach
calej ilosci kalibréw, rzedne za§ — kazdo-
razowsg diugos$¢ przedmiotu obrabianego w
procentach dlugo§ci wytworzonej rury,
przy czym wydluzenie uskutecznia sie
przynajmniej do dziesieciokrotnej diugo-
Sci tulei wyjSciowej oraz ilo§é calego ze-
spolu kalibréw jest wigksza niz 'dziesieé,
ktére wyrazaja stosunek dlugoSci wytwo-
rzonej rury do tulei wyjSciowej (wspél-
czynnik wydluzenia). Linia kreskowana
objasnia wymogi przy przetlaczaniu za
pomocg pierScieni, petna za§ linia — za
pomocg kalibrowanych krazkéw. Z wy-
kresu widaé, ze przy zastosowaniu kraz-
kéw 500/ wydluzenia odbywa sie za po-
mocg 500/ iloSci kalibréw, przy zastoso-
waniu za§ pier§cieni — konieczna jest
praca 809/, calego szeregu kalibrow do wy-
konania pierwszej polowy, t. j. 500/, wy-
dluzenia, przy czym pierwsza polowa ca-
tego szeregu kalibréw wytwarza tylko o-
koto 200/ catkowitego wydluzenia.

Zastrzgzenie ratentowe.

Sposéb wytwarzania z tulei rur przez
ich wydluzanie, przynajmniej do dziesie-
ciokrotnej dlugoSci, na mprzetlaczarce za
pomoca luinych krazkéw kalibrowanych,
zastosowanych w iloSci, przekraczajacej
wspétezynnik wydtuzania, znamienny tym,



ze w zespole krazkéw stopniowo kalibro-
wanych wydluzanie uskutecznia sie tak,
iz przyrost dlugosci jest w prostym sto-
sunku do procentowej iloSci kalibrow wy-
dluzajacych calego zespolu, poprzez ktére
przechodzi tylny koniec przedmiotu prze-
tlaczanego, przy czym w pierwszej [poto-
wie iloéci kalibréw wydluzajacych uskute-

cznia sie przynajmniej 409/, calego wy-

dluzenia.

‘Tube Industrial
Participation Limited.
Zastepca: inz. F. Winnicki,
rzecznik patentowy.
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