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Sposob wyrobu rur bez szwu oraz walcarka stuiaca do tego celu.

Zgloszono 22 wrzesnia 1931 r.
Udzielono 29 marca 1938 r,

Znane sposoby walcowania przy wyro-
bie rur bez szwu sktadaja si¢ zwykle z na-
stepujacych czynnosci, a mianowicie: prze-
wierca sie blok w celu wytworzenia tulei,
czyli cylindrycznie rozwalcowanej surowej
rury z podluznym wydrazeniem, tuleja ta
jest dluzsza i cierisza od pierwotnego bloku
wyjmowanego z pieca, lecz jej powierzchnie
zewnetrzne i wewnetrzne nie sa jeszcze row-
ne, po czym tuleje przesuwa si¢ w walcarce
na trzpieniu w jednym i drugim kierunku,
aby przez rozwalcowywanie zmniejszyé
grubosé $cianki a powiekszyé dlugosé rury.
Przy takim walcowaniu osiaga si¢ wpraw-
dzie gltadka powierzchni¢ zewngtrzna tulei
i powstajacej z niej rury, lecz znajdujacy
si¢ wewnatrz rury nieruchomy trzpieri po-
woduje szorstko§¢ powierzchni wewnetrz-

nej. Aby temu zapobiec, przesuwa si¢
przedmiot obrabiany, obracajac go szybko
okolo osi podtuzne;j,
po innym trzpieniu, ktéry wyréwnywa stop-
niowo nieréwnosci wewnatrz rury. Wresz-
cie przenosi si¢ przedmiot obrabiany do
walcarki wykornczajacej, z ktérej wychodzi
on w postaci rury o pozadanych wymiarach.
Mniejsze rury mozna w celu dokladniejszej
obrobki poddawaé walcowaniu dodatko-
wemu.

Takie sposoby o'brobkl sa zbyt powolne
z powodu kolejnego przenoszenia przedmio-
tu obrabianego do réinych walcarek, po-
wolnego przesuwania rury przez druga wal-
carke oraz z innych przyczyn, co w rezul-
tacie wywoluje koniecznosé ponownego o-
grzewania przedmiotu obrabianego,
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nglug wynalazky niniejszego obrébka

odbywa sie w sposéb ciagly. Koniecznosé .

wielu przesunigé rury w walcarce oraz po-

nowne przesuwanie tuléi przez walcarke w

dwéch kierunkach sa zbedne. Tuleje prze-
suwa sie wraz ze znajdujacym si¢ w niej
trzpieniem przez kilka par walcow bez
przerwy. Walce wraz z trzpieniem zmniej-

szajq grubos$é scianki rury, przy czym jed-

nak zewnetrzna i wewnetrzna powierzchnia
rury sg zawsze gladkie. Unika si¢ zatem
szkodliwego dzialania trzpiemia, spowodo-
wanego przez przesuwanie przedmiotu ob-
rabianego w jednym i drugim kierunku, o-
raz kolejnego przenoszenia przedmiotu ob-
rabianego wraz z trzpieniem do réznych
walcarek. W ten sposéb skraca si¢ czas
trwania obrébki, dzieki czemu ponowne o-
grzewanie materialu rury staje si¢ zbed-
ne.

Rysunek przedstawia przyklad wykona-
nia urzadzenia wedlug wynalazku, przy
czym fig. 1 przedstawia szeregowy uklad
par walcow w widoku z gory, fig. 2 — 7 —
przekroje wzdluz odpowiednich linii na
fig. 1, a fig. 8 — walcarke wedlug wyna-
lazku, czesciowo w przekroju i w widoku.

Blok przenosi si¢ w znany sposéb z pie-
ca do wiertarki w celu obrébki na tulej¢ wy-
drazona 10, do ktérej wsuwa si¢ znacznie
dtuzszy trzpied 11, po czym przesuwa sig
tuleje i trzpieri przez pary walcow, ktorych
uklad jest uwidoczniony na fig. 1.

W tym ukladzie walcow walce 12, 12
pierwszej pary sa ustawione tak, ze obraca-
ja si¢ w tej samej plaszczyZnie pionowej,
podczas gdy walce 13, 13 drugiej pary ob-
racaja si¢ stale w plaszczyznie poziome;j.
Walce 14, 14 czwartej pary sa tak osadzo-
ne, ze obracaja si¢ w plaszczyznie, nachy-
lonej pod katem 45° do plaszczyzny walcow
12 lub 13, a walce 15, 15 piatej pary obra-
caja si¢ w plaszczyZnie prostopadlej do
plaszczyzny walcéw 14, 14. Kazidy z tych
walcow styka sie w istocie na linii plaszcza
rury z drugim walcem tworzacym z nim pa-

re, przy czym miejsca zetkniecia wszyst-
kich par walcéw leza w plaszczyznach ma-
jacych wspélna linie srodkowa lub os. Os ta
stanowi srodek kazdej pary walcow. W ob-
wodzie kazdego walca znajduje si¢ wydra-
zony rowek 16, przy czym z kazdych dwéch
rowkéw w dwéch walcach, stanowiacych
jedna parg, powstaje otwér o pewnym
ksztalcie.

Z fig. 2, 3, 5 i 6 widaé¢, ze glebokosé kaz-
dego rowka obwodowego 16 jest nieco
mniejsza niz szerokosé rowka, wskutek cze-
go przedmiot obrabiany 10 zostaje przy
przej$ciu przez walce kazdej pary nieco
splaszczony i przyciéniety do przeciwle-
glych bokéw trzpienia 11. Pod naciskiem
walcéw trzpien wciska si¢ w $cianke przed-

miotu obrabianego, wskutek czego grubosé

$cianki zmniejsza si¢ o wielkoéé powierzch-
ni zetknigcia sig z trzpieniem. Z powyzszych
figur rysunku wynika takze, ze srodkowa
cze$é blisko dna kazdego rowka 16 jest w
zasadzie wspélsrodkowa do powierzchni
trzpienia 11. Ta wspotsrodkowa powierzch-
nia rowka 16 zajmuje tuk okreslony katem
x (fig. 2), ktory zwykle jest nieco wigkszy
niz 45° przy czym na tej ograniczonej po-
wierzchni tukowej zmniejszona grubosc
$cianki przedmiotu obrabianego przybiera
w zasadzie jednakowa grubosé.- :
- Z powyzszego wynika, Ze przy przejsciu
przedmiotu bbrabianego 10 wraz z trzpie-
niem 11 pomiedzy walcami 12, 12 pierwszej
pary, obracajacymi si¢ w plaszczyZnie pio-
nowej, przedmiot obrabiany zostaje spla-
szczony w kierunku pionowym do trzpienia,
wskutek czego osiaga si¢ zmniejszenie gru-
bosci $cianki wzdluz powierzchni przedmio-
tu. Gdy nastepnie przedmiot obrabiany wraz
z trzpieniem przesuwa si¢ pomiedzy walca-
mi 13, 13, obracajacymi si¢ w plaszczyznie
poziomej, przedmiot obrabiany zostaje
splaszczony w kierunku poziomym ku bo-
kom trzpienia, wskutek czego w podobnyz
sposéb zmniejsza si¢ grubos§é Scianki na
przeciwleglych bokach przedmiotu obrabia-




nego. W tym okresie pozosiaja jednak na
Sciankach przedmiotu zgrubienia lub zebra
a, a i b, b pomiedzy ciefiszymi miejscami
scianki, powstalymi przy poprzedniej ob-
robce. le zgrubienia lub Zebra usuwa sig
przez przesuwanie przedmiotu wraz z
trzpieniem pomigdzy parami walcow 14, 14
i 15, 15, obracajacych si¢ w plaszczyznach
nachylonych. Przy przejsciu przedmiotu ob-
rabianego i trzpienia pomiedzy walcami 14,
14 do trzpienia przyciskaja si¢ grubsze miej-
sca a @, i w ten sposéb zmniejsza, sie ich gru-
bos¢, jak to opisano wyzej. Fodobnie prze-
suwa si¢ przedmiot obrabiany i trzpier po-
miedzy walcami 15, 15, wskutek czego grub-
sze miejsca b, b zostaja w podobny sposéb
wyréwnane. Poniewaz obrébka przeprowa-
dzona w ten spos6b poweduje zmniejszenie
sig grubosci Scianki przedmiotu obrabianego
do jednakowego wymiaru na calej po-
wierzchni zetkniecia z walcami, a wielko$é
tuku kazdego miejsca obrobki jest wieksza
riz 45° wiec kazda obrabiana kolejno czesé
$cianki przedmiotu obrabianego zlewa sie
z pozZniej obrabiana czescia Scianki, wsku-
tek czego cala grubosé¢ przedmiotu nie tyl-
ko si¢ zmniejsza, ale takze i wyréwnywa
przy wyjsciu przedmiotu z walcéow 15, 15.
Przy wyjsciu przedmiotu obrabianego
10 z walcow 12, 12 jego przekroj i obwéd
jest symetryczny wzgledem plaszczyzny
walcow 13, 13. Po przejsciu przedmiotu ob-
rabianego przez walce 12, 12 dtuzsza os
przekroju tego przedmiotu w zasadzie znaj-
duje si¢ na linii poziomej, a wiec w $rod-
kowej plaszczyznie obrotu walcow 13, 13.
Gdy natomiast przedmiot obrabiany opu-
szcza walce 13, 13 jego przekréj i obwéd sa
‘symetryczne wzgledem skosnie skierowanej
plaszczyzny walcow 14, 14. Aby zapobiec
przekrzywieniu przedmiotu obrabianego,
co mogloby nastapié¢ przy przechodzeniu
tego przedmiotu bezposrednio z walcow 13,

13 do walcow 14, 14, wedlug sposobu ni-

riejszego przewidziana jest czynnosé, po-
wodujaca zmiang ksztaltu przedmiotu obra-

bianego, wskutek czego przekréj wzglednie
obwod staje ‘sie symetryczny wzgledem
plaszczyzny walcow 14, 14, zanim przed-
miot obrabiany zostanie wsunigty pomiedzy
te walce. Takie uksztaltowanie przekroju i
ocbwodu przedmiotu obrabianego mozna o-
siagnaé¢ w rézny sposob, np. za pomoca przy-
rzadow tloczacych lub ciagnacych. Najle-
piej jednak zastosowaé pomiedzy parami
walcow 13, 13 i 14, 14 dodatkowq parg wal-
cow oddzialywajaca na ksztalt przedmiotu
obrabianego. W tym celu stosuje si¢ walce
17, 17 uwidocznione na fig. 1 i 4. Osie tych
walcow s3 nieruchome, przy czym pla-
szczyzna ich obrotu zbiega si¢ z pfaszczy-
zng, ktora jest tylko nieco nachylona wzgle-

‘dem plaszczyzny poziomej. Rowki 18, 18

walcow 17, 17 nie sa jednak symetryczne,
lecz wykonane tak, ze przez wspéldziata-
nie zmieniaja ksztalt przedmiotu obrabia-
nego przez przetlaczanie materialu tego
przedmiotu w kierunku obwodu i przesuwa-
ja dluzsza o$ przekroju, ktéra po przejsciu
przez walce 13, 13 jest skierowana pionowo,
w plaszczyzne skosna, odpowiednio do
skosnej plaszczyzny obrotu walcow 14, 14.
Walce 15, 15 obracaja si¢ w plaszczyznie
prostopadtej do ptaszczyzny obrotu walcow
14, 14 i, gdy przedmiot obrabiany opuszcza
walce 14, 14, jego przekroj jest wskutek
dziafania tych walcow symetryczny do wal-
cow 15, 15, dzigki czemu przedmiot obrabia-
ny moze byé wprowadzony bezposrednio
pomiedzy te walce.

Przedmiot obrabiany i trzpieni po przej-
éciu przez walce 15, 15 przechodza przez
walce 19, 19, nadajace przedmiotowi obra-
bianemu ostateczny ksztalt'i przekroj okra-
gly odlaczajac go zupelnie od trzpienia.
Walce 19, 19 (fig. 1 i 7) obracaja sie w
plaszczyZnie prostopadlej do plaszczyzny
walcow 15, 15, czyli w tej samej plaszczy-
Znie, w ktorej obracaja si¢ walce 14, 14
Walce 19, 19 maja pélokragte rowki 20 i
wskutek przechodzenia przedmiotu obra-
bianego pomigdzy tymi walcami zostaje mu



nadany za pomoca wspomnianych rowkéw
przekroj okragly. Przedmiot obrabiany po-
siada po przejsciu przez walce 15, 15 sto-
sunkowo plaski ksztalt przekroju (fig. 6) i
przylega jeszcze dwoma przeciwleglymi lu-
kami do trzpienia /1. W przejsciu pomigdzy
walcami 19, 19 przekroj staje si¢ okragly.
a przedmiot obrabiany nie przylega nigdzie
do trzpienia. ' _

Z powyziszego wynika, ze jedno przej-
$cie przedmiotu obrabianego przez szereg
walcow przeksztalca tuleje na rure o do-
ktadnej wymaganej wielkosci i grubosci
$cianki. Rura ta jest zupelnie gtadka na
powierzchni zewnetrznej i wewnetrznej,
przy czym wygladzanie wewngtrznej po-
wierzchni powoduje stykajacy sie z
nig trzpied. Oczywiscie dalsze zmniej-
szanie grubosci Scianki mozna osiggnaé
przez powtorzenie tej obrobki. W tym sa-
mym szeregu walcéw mozna bowiem usta-
wi¢ inne dodatkowe pary walcéw, rozmie-
szczonych w szereg, ktérych plaszczyzny
obrotu sa skierowane pod katem jedna do
drugiej. W kazdej nastepnej obrébce odle-
glos¢ pomiedzy powierzchnia zewnetrzna
odnosnego trzpienia i powierzchniag obwo-
dowa rowka na walcach zostaje zmniejszo-
na w celu zmniejszenia grubosci scianki,
przy czym odpowiednio’ do tego powieksza
sie szybkosé obwodowa walcow.

Walcarka do wykonywania sposobu ni-
niejszego sklada si¢ np. z trzech zespoléw,
kazdy o szesciu stojakach walcowych. Kaz-
dy zespot odpowiada szeregowi walcow we-
dtug fig. 1, wobec czego walcarka taka po-
siada dwadziescia jeden par walcow (po
dodaniu trzech par walcéow, stuzacych do
nadawania gotowej rurze przekroju okra-
glego). Przestrzer pomiedzy trzpieniem i
powierzchnia obwodowa walcow zmniejsza
si¢ w roznych zespolach, z ktérych kazdy
sklada sie z szesciu stojakow walcowych, i
odpowiednio do tej obrébki nastepuje po-
wigkszenie powierzchni obwodowej, gdyz
tylko‘l\.‘(vl ten sposéb mozna osiagnaé zmniej-

szenie grubosci Scianki. Walce w pierwszymi
stojaku kazdego zespolu sa ustawione pod
katem 22,5° do linii pionowej; walce dru-
giej pary tego samego zespolu — w pla-
szczyZnie prostopadlej do plaszczyzny
pierwszej pary walcow; walce w czwartym
stojaku pod katem 45° wzgledem walcow
pierwszej pary, a walce w pigtym stojaku
prostopadle do walcow w czwartym stoja-
ku. W ten sposob walce, ktére obrabiaja
$cianki rury i powoduja zmniejszenie gru-
bosci tej $cianki, sa umieszczone wszystkie
pod pewnym katem do linii pionowej i po-
ziomej. Mozna takze przeprowadzaé rury
po przejsciu przez opisang walcarke dodat-
kowo przez walcarke wykoriczajacg, nada-
jaca rurze dokladna srednice i grubosé
$cianki.

Rézne pary walcow 12, 12; 13, 13; 14,
14; 15, 15 sa wspélnie uruchomiane za po-
moca dowolnego Zrodla energii. Walce koti-
cowe 19, 19 moga byé napedzane za pomoca
silnika, co jednak nie jest konieczne w sto-
sunku do walcow 17, 17. Oczywiscie i te
walce moga byé napgdzane za pomocg od-
dzielnego silnika. Podczas przesuwu przed-
miotu obrabianego i trzpienia przez rozne
pary walcow, material przedmiotu obrabia-
nego przesuwa si¢ wskutek zmniejszenia
grubosci $cianki powigkszajac przez to dte-
gosé calego przedmiotu obrabianego. W ce-
lu ulatwienia tego wydluzania si¢ napedza
si¢ kazda nastepna pare walcow 13, 13; 14,
14; 15, 15 z nieco wigksza szybkos$cia niz
poprzednia parg walcow.

Poniewaz grubos$é¢ s$cianki rury jest po
wyjsciu z walcow 15, 15 zalezna od odle-
glosci rowkow 16 od powierzchni trzpienia,
mozna te grubos§é Scianki zmieniaé w prak- .
tycznych granicach stosujac trzpienie o
réznych $rednicach. Przy zamianie jednej
grubosci $cianki na inna grubosé $cianki
zmienia sie takze szybkosé walcow w celu
spowodowania odpowiedniego wydluzenia
przedmiotu obrabianego. Walcarka o bar-
dzo zwartej budowie, nadajaca si¢ do wy-



konywania sposobu wedlug wynalazku ni-
niejszego, jest przedstawiona na fig. 8. Na
plycie podstawowej 21 znajdujg sie¢ dwa
stojaki 22 i 23, przy czym stojak 22 znaj-
duje si¢ na przednim koricu, a stojak 23 —
na tylnym kordcu podstawy. Stojaki sa usta-
wione dokladnie jeden wzgledem drugiego
za pomocg prowadnic, skladajacych si¢ z
2eber 21° na podstawie 21 i rowkéw w sto-
jakach 22, 23. Przedni stojak 22 jest zaopa-
trzony w pionowe walce 12, 12 i poziome
walce 13, 13, a tylny stojak 23 — w skosénie
ulozone pary walcow 14, 14 i 15, 15. Stojak
22 posiada pozioma gorna Scianke 24 o o-
brzezu 25 oraz pionowa $cianke boczna 26
z wystepem 27. Obydwie $cianki 24, 26 po-
siadaja jednakowsa szerokosé i tacza przed-
nie kodce z tylnym koricem stojaka. Podob-
ne scianki 28 i 29 posiada takze tylny sto-
jak 23, przy czym kazda z nich jest skiero-
wana pod katem 45° do linii poziomej, wo-
bec czego sa one prostopadte jedna do dru-
giej. Scianki te takze posiadaja odpowied-
nie wystajace obrzeza 30 i 31.

Walce 12, 12, obracajace si¢ w plaszczy-
Znie pionowej, s3 ¢sadzone w odpowiednich
tozyskach 32, umieszczonych nastawnie w
poziomej ramie 33. Rama 33 jest umocowa-
na na wsporniku 34 skierowanym skosnie w
gore od stojaka 22. Ramig 34 jest zaopa-
trzone w ptyte 35, ktéra przylega do obro-
bionej Sciany 26 stojaka i jej wystepu 27.
Lozyska 32 sa umieszczane w polozeniu na-
stawionym i zabezpieczane w nim za pomo-
ca nakretek 36, zachodzacych w wyciecia
tozysk 32 i znajdujacych sie na wrzecio-
nach 37, ktére moga by¢ obracane za pomo-
ca kotka recznego 39 i kéltek zebatych 38.
Przez obracanie kotka recznego 39 walce
s3 dosuwane lub odsuwane jeden od dru-
giego, przy czym linia $rodkowa pomiedzy
walcami odno$nej pary walcéw nie zmienia
sie. Walce 12, 12 s3 uruchomiane waltem
40 za pomoca wrzecion 41 oraz przekladni
znajdujacej sie w ostonie 42. Ostona ta jest
zaopatrzona w dolng ptyte 42°, przylegaja-

ca do $cianki 24 stojaka 22 oraz do jego -
wystepu 25.

Poziome walce 13, 13 s3 osadzone w ra-
mie 43, ktora jest taka sama jak rama 33,
lecz ustawiona poziomo. Rama 43 znajduje
si¢ na wsporniku 44, ktéry jest wykonany
podobnie jak wspornik 34. Podczas gdy
wspornik 34 jest przymocowany do $cianki
26 stojaka, wspornik 44 jest umieszczony
na gornej Sciance 24 stojaka za ostong 42
przekladni. Walce 13, 13 sa takze ustawia-
ne za pomoca kolka recznego 45 i kolek ze-
batych 46 i sa uruchomiane za pomoca po-
dobnych wrzecion i walu 47. Przekladnia
znajduje si¢ w osolnie 49, przymocowanej
tylko do bocznej s$cianki 26 stojaka za
wspornikiem 34. ’

Ukosne walce 14, 14 sa osadzone w ra-
mie umocowanej na stupie 50, przymoco-
wanym do ukosnej $cianki 28 przedniego
stojaka 23. Walce 15, 15, osadzone ukosnie
w odwrotnym kierunku, s umieszczone w
paodobnej ramie (ktéra na rysunku nie jest
uwidoczniona), ktéra jest umocowana na
ukos$nej Sciance 29 stojaka 23 za stupem 50.
Walce 15, 15 sa uruchomiane za pomoca
walu 51 oraz pary wrzecion 52 i przeklad-
ni w oslonie 53, osadzonej na’ skosnej
Sciance 28 stojaka 23 za slupem 50. Walce
14, 14 sa uruchomiane za pomoca watu 54,
réwniez za posrednictwem wrzecion i prze-
kladni, umieszczonej w oslomie 53, osadzo-
nej na skosnej sciance 29 stojaka 23.

Pomimo tego, ze wszystkie pary walcow
sa uruchomiane kazda niezaleznie od pozo-
stalych par za pomocy silnika ze zmienng
szybkoscia, przewidziane jest urzadzenie
umozliwiajace naped réznych walow 40, 47,
51 i 54 za pomoca jednego glownego walu
55. W tym przypadku na wale 55 znajduje
si¢ kolo zebate 56 zazebiajace sie z kolami
zgbatymi 57 i 58 walu 54 wzglednie 47. Ko-
to zebate 57 uruchomia koto zgbate 59 na
wale 40, a kolo z¢bate 60 — wal 51. Za po-
mocy tej przekladni rézne pary walcow sa
uruchomiane jednoczesnie z pewnymi okre-



* $lonymi szybkoéciami, przy ezym szybkosci
te sa zalezne od stosunku przekladni, ktéry
moze byé w réznych czesciach przekladni
dobierany odpowiednio do Zadanych szyb-
kosci obrotu walcow.

Fig. 8 uwidocznia tylko pary walcéw 12,
12 do 15, 15, ich osadzenie w ozyskach i
ich mechanizm napedowy. Nalezy jednak
wziaé pod uwage, ze stojaki 22 i 23 sg od-
" sunigte od siebie w kierunku podluinym
walcarki na dostatecznie wielka odlegtosé,
wskutek czego jest dosy¢ miejsca na usta-
wienie walcéw 17, 17 lub innych przyrza-
déw do zmiany ksztaltu przedmiotu obra-
bianego. Walcarka posiada takie jedna
lub kilka par walcow 19, 19, za pomoca
ktérych otrzymuje si¢ po przejsciu przez
ostatnia pare walcow 15, 15 wlasciwy wy-
miar i ksztalt przekroju przedmiotu obra-
bianego. Narzady do walcowania wykoricza-
iacego i walcowania odksztalcajacego sa w
tylnej czesci fig. 8 zastonigte innymi cze-
sciami maszyny, lecz uklad tych urzadzen
wynika jasno z powyzszego opisu. Naped
walcéow 17, 17 i 19, 19 uskutecznia sie za
pomoca odpowiedniej przektadni, ktéra jest
polaczona z gléwnym walem 55. Naped
walcow 17, 17 i 19, 19 moze byé takze usku-
teczniany za pomoca oddzielnych silnikéw
ze zmienng szybkoscia.

W sposobie wedlug wynalazku niniej-
szego i w urzadzeniu do wykonywania tego
sposobu stosuje si¢ dwie pary walcow 14,
14 i1 15, 15, ulozone pod katem 45° do
pierwszych dwoch par walcow 12, 12 i 13,
13, jednakze wynalazek nie ogranicza sie
tylko do takiego ulozenia katowego wal-
co6w. Sposéb polega na tym, ze wewnatrz
przedmiotu obrabianego i w jego Sciance
wyrabia si¢ wglebienia lub rowki wskutek
tego, Zze przedmiot obrabiany jest dociska-
ny do trzpienia, przy czym jednoczesnie
czeéci przedmiotu obrabianego, znajdujace
si¢ w pewnej odleglosci jedna od drugiej
w kierunku obwodu, zmniejszaja swa gru-
bosé. Podobnie zmniejsza sie nastepnie

gruboéé $cianki czedci przedmiotu obrabias
nego, znajdujacej si¢ pomigdzy poprzednio
obrobionymi miejscami przedmiotu przez
dociskanie do trzpienia, a pozostale pomig-
dzy miejscami obrobionymi grubsze miejsca
sa dociskane do trzpienia w celu przesunig-
cia tego materiatu w takie miejsca $cianek,
w ktorych poprzednio zostala zmniejszona
ich grubosé, wskutek czego powstaje scian-
ka o zasadniczo jednakowej grubosci na
calym obwodzie i dlugosci rury.

Powyzsza obrébka moze byé przeprowa-

‘dzana takze w walcarkach, w ktérych polo-

zenie katowe walcow rézni sie od polozenia
walcéw powyzej opisanej walcarki. Sposéb
obrobki wedhig wynalazku moze byé row-
niez zastosowany w walcarkach, w ktérych
kazdy stojak posiada wigcej niz dwa walce.
Wreszcie wynalazek nie ogranicza si¢ takZe
do sposobu wyrobu rur o przekroju okra-
glym. Réwniez przedmioty obrabiane o
przekroju wielokatnym moga byé prze-
ksztalcane na rury przy odpowiednim do-
borze walcow i trzpienia.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu rur bez szwu z tulei,
nasunietej na trzpien, przez tloczenie jej
miedzy trzpieniem i walcami, znamienny
tym, 2e czesci Scianek wytwarzanej rury,
oddalone jedna od drugiej w kierunku ob-
wodowym, poddaje sig¢ obrébce miedzy pa-
rami jednakowo wygietych, réwnolegtych
{loczacych powierzchni walcowych w celu .
zmniejszenia grubosci tych czesci $cianki
rury obrabianej przy jednoczesnym tworze-
niu miedzy czeéciami $cianki o mniejszej
grubosci zgrubien lub Zeber, ktére nastepnie
poddaje si¢ walcowaniu miedzy parami
jednakowych réwnolegltych walcow w celu
zmniejszenia grubosci $cianki w miejscach
zgrubionych i wytworzenia przej$é od tych
zgrubionych miejsc do miejsc poprzednio
rozwalcowanych o mniejszej grubosci z wy-
twarzaniem $cianek o jednakowej grubosci,



2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamien-

ny tym, ze przedmiot obrabiany przesuwa
si¢ miedzy tloczacymi powierzchniami wal-
cowymi, zmniejszajacymi grubo$¢ jego
$cianki na czesciach obwodu okreslonej
dlugosci, ktére tworza powierzchnie wspél-
srodkowe lub lukowe,

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 2, zna-
mienny tym, ze tloczace powierzchnie wal-
cowe obrabiaja cze$é obwodu rury, odpo-
wiadajaca katowi srodkowemu 45° lub nie-
co wigksza, wskutek czego w czterech kolej-
nych okresach obrébki, w ktérych obrabia-
nych jest osiem odcinkéw obwodowych,
rownomiernie rozdzielonych na obwodzie,
zakoricza sie zmniejszanie grubosci $Scianki
rury na calym obwodzie.

4. - Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, zZe przed obrébka przedmiotu za pomo-
ca wspotsrodkowych tloczacych powierzch-
ni walcowych obrabia si¢ przedmiot w zna-
ny sposéb w celu zmniejszenia grubosci
$cianki, przy czym przedmiot obrabiany
pozostaje na trzpieniu.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 3, zna-
mienny tym, ze przedmio{ obrabia si¢ mie-
dzy wspélsrodkowymi tloczacymi po-
wierzchniami walcowymi, ktérych wielkosé
jest okreslona tak, iz w kolejnych okresach
obrobki miejsca obrobki pokrywaja sie,
wskutek czego wyréwnuje sig grubosé
Scianki rury na calym obwodzie.

6. Walcarka do wykonywania sposobu
wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze walce
(12, 13), zmniejszajace grubo§é $cianki
rury, znajdujacej sie na trzpieniu (11), sa
osadzone w stojakach pod katem prostym
wzgledem siebie, przy czym za tymi walca-
mi znajduja si¢ dalsze pary walcow (14,
15), zmniejszajace grubosé scianki rury,
ktérych osie sa w nastepujacych po sobie
parach prostopadle wzgledem siebie, lecz
sa ustawione pod pewnym katem, najlepiej
pod katem 45°, wzgledem osi pierwszych
par walcéw.

7. Walcarka wedlug zastrz. 6, znamien-
na tym, Ze za parami walcéw, zmniejsza-
jacych grubosé¢ scianki rury, znajduje sig
para walcow (19), nadajaca rurze przekroj
okragly oraz odlaczajaca rure od trzpienia '
i wysuwajaca te rure z walcarki.

8. Walcarka wedlug zastrz. 6, zna-
mienna tym, Ze migdzy pierwszymi parami
walcéw, zmniejszajacych grubosé scianki,
i nastepnymi takimi parami znajduje si¢ pa-
ra walcow do zaokraglania poprzecznego
przekroju przedmiotu obrabianego, odpo-
wiadajacego w przyblizeniu pierwotpemu
ksztaltowi przekroju poprzecznego.

Globe Steel Tubes Co.
Zastepca: Inz. F. Winnicki,
rzecznik patentowy.
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