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W patencie głównym nr 33606 opisano urzą¬
dzenie do wyrobu rur bez szwu z bloków uprze¬
dnio wydrążonych na zimno lub gorąco, które
posiada walce o wypukłym odcinku profilu, słu¬
żącym do redukcji średnicy tego bloku. Urzą¬
dzenie to umożliwia jednocześnie wyrównanie
i zmniejszenie grubości ścianki przez walcowa¬
nie na trzpieniu.
W patencie nr 34625 dodatkowym do patentu

głównego nr 33606 ustalono charakterystyki wal¬
ców, pozwalające na otrzymywanie przy walco¬
waniu redukcji średnicy bloku od 30 do 45%
potrzebnej do całkowitego wyrównania grubości
ścianek.
W celu osiągnięcia najkorzystniejszych wyni¬

ków walcowania należy jednak określić bardziej

dokładnie nie tylko maksymalną wielkość śred¬
niego nachylenia redukującej części walców do
osi walcowania, powyżej której zabieranie wy¬
drążonego bloku przez walce staje się niemożli¬
we oraz zakresu walcowania obejmującego
wielkość takiego nachylenia maksymalnego, za¬
równo przy posuwie samoczynnym, jak i wy¬
wołanym przez przymusowe popychanie bloku,
lecz również i maksymalną wielkość średniego
nachylenia rozwalcowującej części walców, na-
stęipującej po części redukującej, zależnie od
stopnia jej nachylenia.
Prócz tego, zwrócono szczególniejszą uwagę na

fakt,, że walcując sposobem według patentu
głównego nr 33606 i dodatkowego nr 34625 wal¬
cami o strefie redukującej krótkiej lub ostrym



profilu, napotyka się na trudności, wynikające
ż różnicy szybkości obwodowych walcowanego
bloku,, posuwającego się między walcami, i rolek
prowadniczych; średnica tego bloku przy wyj¬
ściu z walców jest np. mniejsza niż średnica
bloku przy wejściu do walców i odwrotnie śred¬
nica rolki prowadniczej na wyjściu jest większa
niż średnica takiej rolki na wejściu do walców.
Ta niedogodność powoduje poślizg walcowanego
bloku względem rolki prowadniczej, co wpływa
niszcząca na powierzchnię walcowanego bloku
gorącego.

Wynalazek niniejszy polega na dalszym spre¬
cyzowaniu charakterystyk profilu walców wal¬
carki i wskazaniu środków wykluczających
szkodliwe skutki poślizgu bloku względem rolki
prowadniczej, w celu uzyskania ulepszenia pro¬
dukcji otrzymywanej z urządzenia, stanowiącego
przedmiot patentu głównego nr 33606 i patentu
dodatkowego nr 34625.
Pozwala. on również na rozszerzenie zakresu

wynalazku objętego powyższymi patentami do
walcowania bloków o najmniejszej średnicy oraz
na większą elastyczność przy wymiarowaniu
walców.

Przedmiot wynalazku przedstawiono na rysun¬
ku. Fig. 1 przedstawia schematycznie profil obu
walców walcarki do walcowania bloku na
trzpieniu, posuwanego samoczynnie podczas
walcowania, fig. 2 — podobny widok dwóch in¬
nych walców do walcowania bloków wydrążo¬
nych przy zastosowaniu posuwu przymusowego
przez popychanie bloku, fig. 3 — schematycznie
przekrój podłużny jednej postaci wykonania
rolek prowadniczych, fig. 4 — schematycznie
widok z boku innej postaci wykonania rolek
prowadniczych; fig. 5 — wid^k, z góry rolek
według fig. 4, a fig. 6 *— widok fifcfczny rolek od
strony wejścia walcowanego bloku.

Te same części urządzenia na fig. 4 5 i 6 ozna¬
czone są tymi samymi literami i cyframi.
Zgodnie z rysunkiem (fig. 1 i 2) wielkość na¬

chylenia części redukującej R walca do jego
części rozwalcowującej L mierzy się kątem a, za¬
wartym między cięciwą c łuku koła zatoczonego
promieniem r, stanowiącego profil części redu¬
kującej R walca, a prostą a równoległą do osi
walcowanego bloku B.
Jak już zaznaczono wyżej wartość kąta a dla

strefy redukującej R powinna być dobrana tak,
aby umożliwiła samoczynne zabieranie walcowa¬
nego bloku przez walce.
Wartość tego kąta jest zawarta między kątem

8 i 15° i zależy od wielkości nachylenia walców
i od mniej lub więcej zaokrąglonego kształtu

walcowanych bloków. Można w pewien sposób
powiększyć wielkość kąta a aż do 22°, jeżeli
blok jest przesuwany za pomocą popychacza S
(fig. 2), wywierającego dość znaczną siłę na blok
w sposób ciągły lub tylko działającą chwilowo
w celu zapoczątkowania zabrania bloku przez
walce.

Przesuwanie walcowanego bloku za pomocą
popychacza może być zastąpione przez działanie
wciągające blok przez część wejściową walców,
zaprofilowaną stożkowo lub według innej od¬
powiedniej krzywej wypukłej zbieżnie w kie¬
runku osi walcowania.

Ponieważ zabieranie bloku przez strefę roz-
walcowującą L powierzchni walców odbywa się
łatwiej wskutek parcia osiowego wywołanego
w strefie redukującej R kąt fi, określający na¬
chylenie wejścia do strefy L, może wynosić
w każdym przypadku do 22°.
Przez powiększanie kątów a i fi uzyskuje się

możność proporcjonalnego skrócenia wyrów-
nawczo-redukujących stref walców, co stwarza
lepsze warunki walcowania stali na gorąco, gdyż
zapobiega się przy tym powstawaniu łusek, po¬
chodzących z porowatości materiału lub wskutek
istnienia ewentualnych zagłębień lokalnych.
Naturalnie, jeżeli chodzi wyłącznie o redukcję

przekroju walcowanego bloku w celu wyrówna¬
nia grubości jego ścianki bez rozwalcowywania
poprzecznego na trzepieniu M, profil walców bę¬
dzie się składał tylko ze strefy redukującej
(fig. 2), dla której kąt a będzie miał wartość
8 — 22° zależnie od tego, czy walcowany blok
będzie miał posuw osiowy samoczynny, czy przy¬
musowy przez popychanie z zewnątrz siłą dzia¬
łającą ciągle lub przez siłę wciągającą, wytwo¬
rzoną przez część wejściową walców z profilem
lekko stożkowym lub stożkowo-wypukłym, zbież¬
nym ku osi walcowania. Na przykład w przy¬
padku, gdy walce walcarki będą miały profil
taki, jak przedstawiono na fig. 1, kąty ai fi będą
mogły mieć odpowiednie wielkości 13 i 20°,
w celu otrzymania samoczynnego posuwu bloku.
W celu uniknięcia wad już poprzednio cytowa¬
nych, spowodowanych różnicami szybkości ob¬
wodowych walcowanego bloku i rolki prowad¬
niczej, wynalazek niniejszy obejmuje także
specjalną konstrukcję rolek prowadniczych, uwi¬
docznionych na fig. 3.

Rolka ta składa się z części 1, stanowiącej je¬
dną sztywną całość z osią 2. Oś 2 jest zakończo¬
na dwoma czopami 3, zamontowanymi w łoży¬
skach 4. Na odcinku osi 2 między częścią 1 i czo¬
pem 3 zamontowana jest luźno w dwóch łoży¬
skach pośrednich 5 część 6 rolki o średnicy wię-
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