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Znane jest walcowanie rur na zimno
w walcarce mimo$rodowej bez wyzarza-
nia, przy czym surowa rura ulega zweza-
niu i rozcigganiu na stozkowym rdzeniu.
Proponowano réwniez stosowanie wycin-
kéw walcowych z mimoS§rodowymi po-
wierzchniami ‘roboeczymi o profilu, posia-
dajacym po obu stronach rozszerzenie,
ktéorego wielko§é malala w kierunku kon-
ca wycinka o wigkszej Srednicy, stopnio-
wo az do zera (patrz patent amerykanski
nr 1.842.280). Przy stosowaniu takich
krazkéw mimosrodowych tworzywo obra-
bianego przedmiotu ma mozno$§é usuwania
sie do rozszerzen przy ruchu krgzkéw na-
przéd, wskutek czego przekrdj rury sta-
je sie zwiekszony w kierunku poprzecz-
nym, gdyz tworzywo przedmiotu obrabia-

nego w miejscu rozszerzen profilu walca
oddzielalo sie od rdzenia, przy czym jed-
nak grubo§¢ w tym miejscu nie ulegala
zmianie. Na poczgtku ruchu powrotnego
wycinkéw walcowych przedmiot zostawat
obrécony dokola swej osi o 90° tak, iz
przy ruchu wstecznym wypuklone miej-
sca znowu odksztalcaly sie ku rdzeniowi.
Taki spos6b pracy mial na celu otrzyma-
nie spdjnoSci poprzecznej, zwiekszajacej
wytrzymalo$é mechaniczng w ustroju two-
rzywa przedmiotu walcowanego, ktére na
og6l sklada sie z widkien podiuznych.
‘Wedlug wynalazku niniejszego postepu-
je sie w ten sposéb, ze przy usuwaniu sie
tworzywa, zachodzacym przy ruchu na-
przéd, na przeciwleglych bokach przed-
miotu otrzymuje sie znaczne zgrubienie



dcianek i ze zgrubienia po obréceniu przed-
miotu przy ruchu powrotnym sa znowu
wwalcowane w tworzywo przedmiotu.
Dzigki takiemu specznianiu i na przemian
wwalcowaniu zgrubieni, otrzymanych przez
specznianie, polepsza sie ustrj wewnetrz-
ny tworzywa przedmiotu, co stwierdzono
doswiadczalnie. l
Zgrubienia przedmiotu obrabianego na

bokach przeciwleglych powinny odbywaé -

sie tak, aby tworzywo przedmiotu badZ
wcale nie oddzielalo si¢ w odpowiednich
miejscach od rdzenia, badZz tylko w nie-
znacznym stopniu. Mozna to osiaggnaé
dzigki temu, Ze rozszerzenia profilu wal-
cowego sg obliczone i wykonane tak, ze
pod wplywem ciSnienia walcéw tworzywo
przedmiotu zmuszone zostaje do catkowi-
tego lub prawie catkowitego wypelniania
rozszerzeni i wskutek tego w tych miej-
scach na stozkowym rdzeniu nie tworzy
si¢ weale lub tylko bardzo nieznaczna pu-
sta przestrzen. '

Najlepiej, jezeli rozszerzenia znajduja
sie z obydwé6ch stron profilu walca i s3
przy tym wygiete wedtug tukéw, ktére na
ograniczajgcej powierzchni pierScieniowej
krazka walcujacego koncza sie pod katem
prostym, tworzac z powierzchnig pierécie-
niowg krawedZ ostrg, a wiec nie zaokra-
glona. Zaréwno rozszerzenia boczne, jak
i promiefi profilu walcowego wzdluz po-
wierzchni roboczej maja coraz mniejsze
wymiary, przy e¢zym koniec wycinka wal-
cowego posiada juz catkowicie okragly
przekroj. ,

Na rysunku przedstawiono na fig. 1
dwa krazki mimofrodowe ! i a2 z powierz-
chniami roboeczymi b! i b2, uksztaltowany-
mi wedlug wynalazku mimodrodowo. Stoz-
kowy rdzen, ktéry zmajduje si¢ pomiedzy
obydwoma krazkami i na ktérym jest wal-
cowana rura, oznaczony jest literg ec.
Krazki a? i a2 83 osadzone w sankach, po-
suwajacych sig ruchem zwrotnym tak, iz
waleujg przedmiot zwezajaco, natomiast

sam przedmiot i rdzen ¢ sg nierucho-
me.

Na fig. 2 przedstawiono w podzialce
wiekszej przekréj wzdluz linii A — A na
fig. 1. Ograniczenia boczne profilow b!
i b2 kolowych krazkéw walcujacych posia-
daja rozszerzenia, ktére laczg sie pod ka-
tem prostym z powierzchniami pierScie-
niowymi, znajdujgcymi sie z ohydwéch
stron profilu, i tworzg ostrg krawedz tak,
iz obydwa profile b1, b2 przylegajg §cisle
do siebie.

Tworzywo przedmiotu d na swej po-
wierzchni podczas ruchu naprzéd zostaje
wypchnigte w. rozszerzonych miejscach
tak, ze wypehmia catkowicie te rozszerze-
nia, nie oddzielajgc sie przy tym od rdze-
nia. Praktycznie jednak ewentualnie nie-
znaczne oddzielenie sie tworzywa od rdze-
nia nie ma znaczenia.

Przy koncu ruchu naprzéd przedmiot
obrabiany zostaje obrécony na osi rdzenia
0 909, jak to przedstawia fig. 3, po czym
przy ruchu wstecznym krazkéw walcujag-
cych wypuszezony material zostaje znowu
wtloczony. Po catkowitym przewalcowa-
niu otrzymuje si¢ przekr6j wedlug fig.
4,

Przedmiot obrabiany przed poczatkiem
ruchu powrotnego moze nie by¢ obracany
Scidle o 90°, lecz mozna go obracaé np. o
okolo 600,

Opisany powyzej sposéb powtarza si¢
przy kaidym przebiegu walcowania na
walcarce mimoérodowej.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb walcowania na zimno rur
w walcarce mimodrodowej na stozkowym
rdzeniu, przy pomocy krazkéw walcuja-
cych mimosrodowych, ktérych profil po-
giada z obu stron rozszerzenia o wielkosci,
zmniejszajacej sie stopniowo do zera ku
koficowi o wigkszej drednicy tegoz kraz-
ka, i ktére przy ruchu naprzéd umozliwia-



ja usuwanie si¢ tworzywa rury, po czym
przy ruchu powrotnym, po uprzednim
przekreceniu tejze rury na jej rdzeniu,
tworzywo to wtlacza sie z powrotem, zna-
mienny tym, ze wielko§é i ksztalt przekro-
ju rozszerzen wycinkéw mimos§rodowych
wskazanych krazkéw walcujgcych sa do-
brane tak, iz rozszerzenia te zapelniajg sie
calkowicie, lub prawie calkowicie usuwa-
jacym sie tworzywem przedmiotu walco-
wanego.

2. Krazki mimoSrodowe do wykony-
wania sposobu wedlug zastrz. 1, znamien-
ne tym, ze profil rozszerzenn wycinkéw ich
utworzony jest za pomocg luku i konezy
sie ostro pod prostym katem na pierScie-
niowych powierzchniach wycinkéw walco-
wych.

Tube Reducing Corporation.
Zastepca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.
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