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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania rur i innych wyrob6éw profi-
lowych o otwartym lub zamknietym prze-
kroju poprzecznym przez zginanie paskow
blachy w dwéjkowych walcach o odpo-
wiednich kolejnych profilach. Tego rodza-
ju sposoby sa znane.

Znane s3 np. sposoby, wedlug ktérych
profile waleébw s3a tak uksztaltowane, ze
pasek blachy od razu jest zginany miedzy
walcami na calej szeroko$ci swego prze-
kroju poprzecznego. Na fig. 1 przedsta-
wiona jest taka para walcow, skladajaca
sie z walca gérnego 1 i dolnego 2, za$ fig.
la — 1d przedstawiaja pary walcéw @ na-
stepujacych po sobie profilach oraz wy-
giete w tych parach waleéw profilowe pa-
ski blachy a, b, ¢, d.

Znane sg takze sposoby, wedlug kté-
rych obustronny nacisk na pasek blachy
ma miejsce jedynie w poblizu brzegéw.
Profile waleéw do wykonywania takiego
sposobu winny byé tak uksztaltowane, aby
szezelina miedzy gérnym i dolnym wal-
cem przedniej pary walcéw przy zewnetrz-
nych ich brzegach byla mniejsza niz w
S§rodku tychze walcow. Na fig. 2 przedsta-
wiona jest taka para walcéw, skladajaea
sie z walea gérnego 1° i dolnego 24, figury
za§ 2a do 2d przedstawiajg pary walcéw
o nastepujacych po sobie prefilach oraz
wygiete ‘w Qich profile paska blachy af,
b‘, ¢, d‘. Poniewaz wedlug tego sposobu
pasek blachy przylega jedynie do $rodka
walca gérnego, a do walca dolnego doci-
skany jest tylko przy brzegach, przy ezym

H2c, 27/08=



pasek 'lezy tak, ze podczas pierwszych faz
‘wytwarzanja niiedzy nim a walcem dol-
nym pozostaje w Srodku wolna przestrzen,
wiee w poréwnaniu z poprzednim sposo-
bem, wedlug ktérego pasek blachy wygi-
nany jest miedzy.obu walcami od razu na

calej szerokoSci ‘swej przekroju poprzecz- -

niego, spos6b ten ma te zalete, Ze zapobie-
ga nadmiernemu wytwarzaniu ciepta w
pasku, wskutek czego zbedne jest smaro-
wanie go oraz wykluczone jest wtlaczanie
zendry w tenze pasek.

Stwierdzono, ze wady posiadaja oba
wyzej opisane sposoby oraz spostrzezono,
ze przy profilowaniu plaskiego paska bla-
chy, np. przy zginaniu na rure, nie moz-
na uniknaé, aby krawedzie paska nie po-
dlegaly rozcigganiu poprzecznemu, wzgle-
dnie podiuznemu, co si¢ uwidocznia w fal-
dowaniu brzegéw poszczegélnych profilow.
Wskutek tego wyroby 2z paskéw blachy
(np. rury), profilowane wedlug powyz-
szych znanych sposob6éw, nie sg prostoli-
nijne przy wychodzeniu z walcéw, wiec
przy urzadzeniach do wytwarzania podob-
nych profilowych wyrob6w musza byé
przewidziane specjalne walce prostujace
lub podobne urzadzenia. Z powyzszego wy-
.nika, iz te znane sposoby profilowania nie
sg jeszcze dostatecznie dobre, zwlaszcza
przy profilowaniu rur na zimno.

Przedmiotem za$§ wynalazku niniejsze-
go jest sposéb, wedlug ktérego pasek bla-
chy na poczatku zaczyna byé zginany w
walcach tylko w §rodku, tj. w najnizszym
miejscu profilu dolnego walca, przy czym
ku brzegom paska nacisk gérnego walca
zmniejsza sie tak, ze przy brzegach wal-
cé6w pasek blachy lezy swobodnie. W ten
sposéb w Srodku walecéw pasek blachy
poddany zostaje pewnemu ci$nieniu przez
walcowanie na zimno czyli _ rozcigganiu,
przy czym zapobiega sie rozcigganiu jego
przy brzegach walecé6w oraz wywolanym
przez to rozcigganie utrudnieniom w dal-
szych fazach wytwarzania. Dzieki sposo-

bowi wedlug wynalazku osigga sie te ko-
rzy$é, ze te rozciggania, ktére powstaja
przez wydluzenie szerokosci przekroju pa-
ska przy jego przeksztalcaniu na profil, zo-
staja wyréwnane przez ciSnienie walcéw
przy walcowaniu na zimno. Wytworzo-
ne wedlug wynalazku profile, np. ru-
ry, wychodza proste z walecow pro-
filowych, a wiec nie wymagaja juz sto-
sowania maszyny do prostowania wzgle-
dnie specjalnych walc6w prostujacych.
Sposéb wiec wedlug wynalazku umozliwia
stosowanie znacznie mniejszej iloSci wal-
cow o ilo§é walecéw, stuzacych do prosto-
wania rur po ich wywalcowaniu.

Wedlug sposobu, stanowigcego wyna-
lazek niniejszy, wszystkie walce calego
urzadzenia obracajg sie z ta sama szyb-
koSciag obwodowa. Je§li wiec walce maja
rozmaitg Srednice, to walce o wiekszej
Srednicy beda sie obracaly z mniejsza ilos-
cig obrotéw niz walce o Srednicy mniej-
szej.

Na fig. 3 przedstawiony jest schema-
tycznie sposéb walcowania wedlug wyna-
lazku oraz profile wale6w do wykonywa-
nia tego sposobu. '

Urzadzenie za§ cale sklada sie¢ z nie
przedstawionych na rysunku walcow wecia-
gajacych (zasilajacych) oraz z par wal-
cé6w profilowych, z ktérych kazda sklada
sie z walea gérnego 1 i dolnego 2“. Pro-
file walcéw kazdej pary (fig. 3a — 3d)
s3 tak uksztaltowane, ze szczelina miedzy
gérnym i dolnym walcem poczatkowych
par walcéw jest mniejsza w $rodku profi-
lu niz przy brzegach. Profilowany pasek
blachy wyginany jest zatem z poczatku w
§rodku profilu, ku brzegom za§ blachy na-
cisk goérnego walca maleje tak, ze brzegi
paska nie s3 wystawione na dzialanie na-
cisku. Pasek blachy podlega zatem w Srod-
ku profilu ci$nieniu walcowania na zim-
no, wywotujacemu wydluzenie w &rodku
profilu, podczas gdy przy brzegach pasek
ten nie jest wystawiony na to dzialanie



nacisku. Dla zapobiezenia przesunieciu sie
w bok jednego z walcow, walec dolny za-
opatrzony jest w tarcze brzegowe 3.

Litery a‘, b*, ¢“, d° (fig. 3a — 3d)
oznaczaja profile paska blachy wytworzo-
ne wedlug wynalazku.

Przebieg walcowania odbywa sie w
zwykly sposéb. Pasek blachy nadchodza-
cy z motowidla lub podobnego urzadzenia,
jest doprowadzany poprzez nie przedsta-
wione na rysunku walce wciggajace do
pierwsze] pary walcéw profilowych (fig.
3a), ktérej walec gbérny i dolny 'sg nape-
dzane, a potem przechodzi do nastepnej
pary (fig. 8b) itd. Po wyjsciu z ostatniej
pary walcéw (fig. 3d) profil jest dosta-
tecznie wywalcowany wzglednie zamknie-
ty oraz dalej w zwykly sposéb wykoncza-
ny (wygladzony, ostatecznie profilowany
itd.), przy czym mozna réwnocze$nie za-
stosowaé urzgdzenie do spawania szwu ru-
ry. Urzadzenia te moga byé umieszczone
za ostatnig para walcéw i spawaé szew ru-
ry w tym samym przebiegu, co i wytwa-
rzanie rury.

Do prowadzenia profilu rury (fig. 3d)
mozna w znany sposéb zastosowaé tarcze
prowadniczg 4, ktéra moze uzupehiaé pro-
fil gérnego walca ostatniej pary walcow,
wchodzae w szew rury i prowadzac j3,
jednak bez ustalania wzglednie przytrzy-
mywania jej u dolu, co jest potrzebne tyl-
ko przy wyzej opisanym drugim sposobie,
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w ktérym pasek blachy poddawany jest
naciskowi poczgtkowo tylko przy brzegach.

Za pomocg sposobu wedlug wynalazku
mozna wytwarzaé nie tylko profile okrag-
le, ale takze o innym przekroju poprzecz-
nym, zaréwno o zamknietym, jak i otwar-
tym.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania wyrobéw pro-
filowych, zwlaszeza rur lub podobnych
przedmiotéw, z paskéw blachy w dwéjko-
wych walcach stopniowo profilowanych,
Znamienny tym, ze w poczatkowych pa-
rach walcéw pasek blachy jest poddawany
ciSnieniu tylko w $rodku profilu waleca,
pozostajac swobodnym przy brzegach pa-
ry walcow.

2. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze walce wszystkich par urzadze-
nia obracaja sie z ta sama szybkoScia ob-
wodowa.

3. Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne tym,
ze szczelina miedzy walcem gérnym a dol-
nym poczatkowych par walcéw jest mniej-
sza w §rodku profilu, niz przy jego brze-
gach.

Magno Aktien-Gesellschaft.
Zastepca: inz. J. Wyganowski.
rzecznik patentowy.
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