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Trudności wytwarzania w przetłaczar-
ce rur z metali twardych, uwłaszcza z że¬
laza lub istali, przez wydłużanie tulei na¬
grzanej, nasuniętej na rdzeń, za (pomocą
krążków kalibrowanych, luźno osadzonych,
są tym większe, im większe jest wydłuże¬
nie w jednym przebiegu roboczym. W ce¬
lu uniknięcia rozrywania przedmiotu ob¬
rabianego przy wydłużaniu, przekracza¬
jącym pięciokrotnie długość tulei począt¬
kowej, zachowuje isię qpisane w patencie
niemieckim 640 965 stosunki średnie

krążków do wewnętrznych średnic kali¬
brów wydłużających. Przy jeszcze więk¬
szych wydłużeniach, sięgających przynaj¬
mniej dziesięciokrotnej długości tulei wej¬
ściowej, i stopniowaniu kolejnych kalib¬

rów w taki sam .sposób, jak w znanych
przetłaczarkach do rur, powstają znaczne
straty ma wyrobach, ^powodowane przez
rozrywanie się tychże wyrobów. Według
doświadczeń, osiągniętych w przetłaczar¬
kach z pierścieniami, przy wydłużaniu tu¬
lei, przekraczającym dziesięciokrotnie jej
długość, otrzymywano najmniej rozerwań,
gdy powodowane przez poszczególne pier¬
ścienie wydłużenia były tak stopniowane,
iż w pierwszym, czyli największym kalib¬
rze wydłużenie było znacznie mniejsze niż
w dalszych kalibrach. Po przekroczeniu
pierwszej połowy ilości pierścieni osiąga¬
no najwyżej jedną piątą wydłużenia osią¬
galnego w całym zespole kalibrów. Druga
połowa tegoż zespołu kalibrów musiała



wydać pozostałe cztery piąte wydłużenia.
Przy tym jako miarę wydłużenia w róż¬
nych pozycjach przesuwu przetłaczające¬
go stanowi każdorazowa długość przed¬
miotu obrabianego w chwili, gdy tylny ko¬
niec jego (o największym przekroju po¬
przecznym) znajduje się w odnośnym ka¬
librze wydłużającym. W praktyce wydłu¬
żono w jednym przesuwie np. tuleję o śre¬
dnicy 159 mm i długości 560 mm na rdze¬
niu 80,6 mm średnicy do długości 5900
mm, czyli do około 10V2 krotnej długości.
Najlepsze wyniki wtedy osiągnięto przy
zastosowaniu około dwudziestu trzech

pierścieni w przetłaczarce i przy stopnio¬
waniu wydłużeń w poszczególnych kali¬
brach tak, iż przedmiot obrabiamy przy
wyjściu tylnego końca z jedenastego pier¬
ścienia osiągnął długość, wynoszącą tylko
1220 mm, przy wyjściu zaś z dwunastego
kalibra — tylko długość wynoszącą 1410
mm. Pierwsza połowa całego układu kali¬
brów wydłużających dała więc tylko oko¬
ło 1/5 wydłużenia, wydanego przez cały u-
kład kalibrów, druga zaś połowa tegoż
układu dała (pozostałe cztery piąte całego
wydłużenia. Zastosowanie tych samych
stosunków do przetłaczarki z luźnymi
krążkami kalibrowanymi wydłużającymi
daje gorsze wyniki.

Obecnie stwierdzono, że można znacz¬
nie zmniejszyć ilość rozerwań w przedmio¬
tach obrabianych przez przetłaczanie, gdy
dla poszczególnych kolejnych krążków ka¬
librowanych wydłużających dobiera się
stosunki, znacznie różniące się od dotąd
najodpowiedniejszych w pierścieniowych
przetłaczarkach rur. Najodpowiedniejsze
wyniki osiąga się, gdy przebieg wydłuża¬
nia w dwóch połowach zespołu kalibrów
jest tak rozdzielony, że przyrost długości
przedmiotu obrabianego jest w prostym
stosunku do procentowego wzrostu ilości
kalibrów wydłużających całego zespołu,
przenikanych przez tylny koniec przedmio¬
tu obrabianego. Gdy tylny koniec przed¬

miotu obrabianego minie pierwszą połowę
całej ilości kalibrów, przedmiot obrabia¬
ny powinien osiągnąć, w odróżnieniu od
wytwarzania go za pomocą pierścieni, nie
x/5, lecz już przynajmniej 40%, a najle¬
piej połowę całej długości wytworzonej
rury.

Uwidoczniony na rysunku wykres u-
możliwia porównanie zasadniczych różnic
w przebiegu obróbki na przetłaczarce za
pomocą pierścieni lub krążków kalibro¬
wanych. Odcięte oznaczają ilość kalibrów,
przez które przeszedł tylny koniec (każ¬
dorazowo największy przekrój poprzecz¬
ny) przedmiotu obrabianego w procentach
całej ilości kalibrów, rzędne zaś — każdo¬
razową długość przedmiotu obrabianego w
procentach długości wytworzonej rury,
przy czym wydłużenie uskutecznia się
przynajmniej do dziesięciokrotnej długo¬
ści fculei wyjściowej oraz ilość całego ze¬
społu kalibrów jest większa niż dziesięć,
które wyrażają stosunek długości wytwo¬
rzonej rury do tulei wyjściowej (współ¬
czynnik wydłużenia). Linia kreskowana
objaśnia wymogi przy przetłaczaniu za
pomocą pierścieni, pełna zaś linia — za
pomocą kalibrowanych krążków. Z wy¬
kresu widać, że przy zastosowaniu krąż¬
ków 50°/o wydłużenia odbywa się za po¬
mocą 50% ilości kalibrów, przy zastoso¬
waniu zaś pierścieni — konieczna jest
praca 80% całego szeregu kalibrów do wy¬
konania pierwszej połowy, t. j. 50% wy¬
dłużenia, przy czym pierwsza połowa ca¬
łego szeregu kalibrów wytwarza tylko o-
koło 20% całkowitego wydłużenia.

Zastrzeż en ie patentowe.

Sposób wytwarzania z tulei rur przez
ich wydłużanie, przynajmniej do dziesię¬
ciokrotnej długości, na przetłaczarce za
pomocą luźnych krążków kalibrowanych,
zastosowanych w ilości, przekraczającej
współczynnik wydłużania, znamienny tym,
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że w zespole krążków stopniowo kalibro¬
wanych wydłużanie uiskjuteczinia się tak,
iż przyrost długości jest w prostym sto¬
sunku do procentowej ilości kalibrów wy¬
dłużających całego zespołu, poprzez które
przechodzi tylny koniec przedmiotu prze¬
tłaczanego, przy czym w pierwszej poło¬
wie ilości kalibrów wydłużających uskute¬

cznia się przynajmniej 40°/o całego wy¬
dłużenia.

Tubę Industrial

Participation Limited.
Zastępca: inż. F. Winnicki,

rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 29100

H——I—1 JrW-
i \/\ [f

H——r / / ~
vi /

\——\f\—rn~
H—\~A——/

/ 4——¥-———*\——
/ // ——\t———

/ \ \ / \
f\ Y~?\ 

1> Ml

10 20 30 W 50 60 70 80 30 100%


	PL29100B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


