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Znany jest wyréb rur z pustego bloku
zapomoca kilku par walcéw, ktore sa u-
mieszczone naokolo tego bloku i w pewnej
odleglosci od jego osi, przyczem z kazdej
pary walcéw na $cianki bloku dziata jeden
walec od wewnatrz i jeden od zewnatrz.
Walce posiadaja rozmaite wzorcowania,
zapomocg ktérych pierwsza para walcéw
wygniata w materjale pustego bloku zto-
bek, ktéry nastepna para walcéow rozsze-
rza tak, ze czes¢ materjatu, oddzielona
pierwsza para walcéw, jest stopniowo spta-
szczana w kierunku jednego konca puste-
go bloku. Wewnetrzne i zewnetrzne walce
poszczegolnych par walcow sa przy tym
znanym sposobie umieszczone tak, ze to-
cza sie po jednozwojowych linjach $rubo-
wych po zewnetrznej wzglednie wewnetrz-
nej powierzchni pustego bloku. Im wiekszy
jest skok linij $rubowych, tem wigksza

cze$¢ materjalu scianki jest oddzielana
przez wgniatanie si¢ w nig pierwszej pa-
ry walcow, przyczem podczas jednego ob-
rotu pustego bloku dookola jego osi musi
ona byé¢ sptaszczona w kierunku korica blo-
ku nastepna para walcéow. Skok musi byé¢
przytem obrany tak, aby odpowiednio
wzorcowane pary walcow mogly spla-
szczy¢ oddzielona czesé materjalu podczas
jednego obrotu. Im wigkszy jest skok linij
srubowych, tem wigksza musi by¢ sita, po-
trzebna do zmiany ksztaltu. Tak samo gle-
bokosé wgniatania powierzchni roboczych
par walcow musi by¢ obrana tak, aby czesé
materjatu, oddzielona pierwsza para wal-
co6w, mogla byé¢ gladko splaszczona na-
stepnemi parami walcéow. Wraz ze zwigk-
szajaca sie glebokoscia wgniatania wzra-
sta, tak samo jak przy zwigkszeniu skoku
linij $rubowych, zuzycie sily. Z powyzsze-



go wynika, ze wzorcowanie walcow, ktore
zaprojektowano w odniesieniu do danej
okreslonej liczby par walcéw przy okreslo-
nej grubosci $cianek pustego bloku i okre-
$lonej glebokosci wgniatania walcow, musi
by¢ réwniez stosowane przy pewnym okre-
$lonym skoku linij §rubowych. Jezeli jed-

na z tych wielkosci ulega zmianie, to teo-

retycznie musi by¢ obrane inne wzorcowa-
nie, w przeciwnym bowiem razie nalezy
si¢ liczy¢ ze zmiana zapotrzebowania sity
i nieprawidlowym przebiegiém zmiany
ksztattu. Od skoku srubowego toru wal-
cow roboczych i od. gltebokosci wgniatania
zalezy réwniez szybkoéé przerébki puste-
go bloku na gotowa rure.

Poniewaz skok daje sie zmieniaé tylko
w stosunkowo nieznacznych granicach,
przeto czesto obiera sie duze glebokosci
wgniatania, azeby predzej przeprowadzié
potrzebne przeksztalcenie. Wskutek tego
przy danem Zrédle sity nalezy obieraé ma-
ty skok toréw walcéw roboczych, wskutek
czego znowu cze$é, oddzielona pierwsza
para walcéw, jest zbyt wysoka i waska.
Z tego wynika ta niedogodnosé, ze mate-
rjal oddzielonej czeéci nie przesuwa sie
w pozadany sposéb w kierunku obojetnych
wlokien walcowanej $cianki rury, lecz od-
chyla si¢ wbok. Wskutek tego materjal pod
ci$nieniem nastepujacych par walcéw co-
raz mniej przesuwa si¢ w pozadany spo-
s6b, a w miejscu przejscia do wywalcowa-
nej juz czesci bloku powstaje u podstawy
przesunigtej czesci materjalu fatda, ktéra
przy przejsciu pod nastepnemi parami
walcéw zostaje zawalcowana, co jest nie-
bezpieczne w gotowej rurze i zmniejsza jej
uzytecznosé.

Powyzszy przebieg pracy wyjasniaja
fig. 1 — 4, na ktérych litera A oznacza
Scianke pustego bloku walcowanego, a
B, , — powierzchnie robocze walcow.

Zadaniem niniejszego wynalazku jest
usunigcie tych niedogodnosci. Osiaga sie to
w ten sposéb, ze Jpowierzchnie robocze

-

pierwszej pary walcéw nie wygniataja
zlobka na jego ostateczng glebokosé, lecz
najpierw wywalcowuja zlobek plytszy,
ktéry nastepne pary walcow poglebiaja do
zadanej glebokosci.

Fig. 5 — 8 wyjasniaja przebieg pracy
z zachowaniem oznaczen, uzytych na fig.
1 — 4, przy ktérym przy takiej samej osta-
tecznej glebokosci wgniatania i takim sa-
mym skoku, materjal oddzielonej czesci
przesuwa si¢ w zadany rownomierny spo-
s6b w kierunku wiékien obojetnych scian-
ki rury. Pierwsza para walcow B, (fig. 5)
nie wywalcowuje wedlug tego nowego spo-
sobu wglebienia do ostatecznej zamierzo-
nej glebokosci, a tylko wytwarza zlobek
plytki, ktéry jest poglebiany druga para
walcow, ktére jednoczesnie rozszerzaja w
kierunku korica rury zlobek, utworzony
pierwsza para walcow. Trzecia para wal-
cow dokonywa dalszego wglebiania i roz-
szerzania zlobka, a czwarta para (fig. 8)
rozwalcowuje materjat do grubosci scia-
nek, jaka ma by¢ nadana rurze.

Nowy ten sposéb nietylko zabezpiecza
przed odchylaniem si¢ wysokiej i waskiej
czesci materjalu, oddzielonego zapomoca
pierwszej pary walcow, lecz opréocz tego
zapewnia réwnomierniejsza przerébke ma-
terjalu wskutek zupelnie réwnomiernego
przesuwania materjalu podczas calego
przebiegu pracy. Z tego powodu sposéb
wedlug wynalazku pozwala réwniez na
lepsze wyzyskanie mozliwosci, uzaleznio-
nych od istniejacego Zrédla sily. Mozna
np. zwiekszyé skok srubowych toréw wal-
cow roboczych z zachowaniem ostatecznej
glebokosci wgniatania, wyprébowanej w
dawniejszych sposobach, albo tez zwigk-
szyé¢ glebokosé wgniatania przy takim sa-
mym skoku linij $rubowych. Nastepnie
przy takim samym skoku linij srubowych
i takiej samej glebokosci wgniatania bieg
walcarki moze byé szybszy. Nowy ten spo-
séb daje zatem mozliwosé zwigkszenia
sprawnosci procesu.




- Przy zachowaniu 'tej samej zasady wy-
nalazku, zapdbiegajacego przewracaniu i
zawalcowywaniu wysokich, waskich fatd
materjalu ‘'w ten sposéb, Zze powierzthnie
robocze par walcow coraz glebiej wciska-
ja ste ‘w materjal -depiero -‘w miare naste-
pujagcego jednoozednie splaszozamia go,
przewiduye si¢ -dalej -umieszczenie -pary
walcow, ewentualnie kilku par walcow jed-
m za druga na terach wielozwejowych 1i-
nij $rubowych." Wskutek tego w razie roz-
mieszczenia walcow np. wzdluz dwuzwo-
jowych linij srubewych skek pedwaja sie
tak, ze walce podczas jednego obrotu przy
tej samej sprawnoéci roboczej musza wy:
komnac prace, -odpowiadajaca tylko polowie
wlebokoéci wgniatania. Wskutek réwno-
mierniejszej zmiany ksztaltu, osiagnietej
przez mniejszy glebokosé wgniatania, moz-
na zwickszyé szybkeosé walcarki tak, ze
pomimo mniejszej glebokosci wgniatania i
ewitkszonego wekutek tego 'potrzebnego
preebiegu walcowanego materjalu przez
walcarke, zmniejsza sic calkowity czams
pracy. Zwlaszoza korzystne okazuje 'sie u-
ameszozenie -par ‘walobw na torach kilko-
zwojowych linij $rubowych, jezeli - ztobki,
Lkadderarowo plytko wygniecione zapomoca
kazdej pary walcéw, umieszczonych -na tej
samej linji srubewej, sa coraz to bardziej
poglebiane nastepnemi parami walcow az
o puiadanej glebokosci.

Pracujac w ten sposéb walcami, umie-
szozonemi na terach wielozwojowych linij
$rubowych, usuwa sie inng niedogednosé,
ktéra w bardzo szkodliwy sposéb wystepu-
je przy znanym ‘sposobie ‘waloowania -wal-
camr, ‘umieszczonemi na jednozwojowej
linji- srubowej. Pracujac kilkoma parami
walcéw, np. czterema. parami, umeszczo-
nemi na jednozwojowej linji $rubowej,
jak to przedstawiono na fig, 1 — 8, spla-
s2czenie, jakiemu ulega materjal po przej-
$ciu przez poszczegélae pary walcéw, mu-
si spowodowacé falisty ksztalt powierzchni
czolowej korica rury. Gdy wzorcowanie

jest dobrane .np: tak, aby przy czterech
parach walcéw kazda ich .para wykonywa-
ta czwarty cze$é catego wydluzania, a ma-
terjal rury .mégl swobodnie przesuwaé si¢
ku koscowi rury, wtedy, w razie przerwa-
nia przebiegu walcowania w dowolnej
chwili, dlugosci, mierzone réwnolegle do
osi rury. od powierzchni reboczej poszoze-
gélnych walcéw az do .powierzchni czolo-
wej rury od strony wyrzutowej, musialy-
by byé rozmaite, a mianowicie pray czwar-
tej. parze walcow dtugosé-ta-musiataby byé
o % calkowitego rozciagniecia wieksza, niz
przy -pierwszej :parze walcow. Poniewaz
jednak wedlug -dotychczas .znanych ‘sposo-
béw pierwsza i czwarta para walcow sa
oddalone od siebie tylko o 4 obwodu ru-
ry, przeto w granicach tej czwartej caesci
obwedu rury musza dzialaé duze sity, kto-
re usiluja wyréwnaé -wspommniang réznice
dlugosci. W prakiyce wyréwnanie to rze-
czywiscie nastgpuje .i powoduje zgrubienie
wywalcowanej czesci wydrazonego bloky,
wskatek czego grubosé otrzymanej Scianki
ostatecznie wywalcowanej rury jest zawsze
o kilka ‘dziesiatych = wigksza od gruboéci,
jaka rachunkowo wynika =z nastawienia

Te bardzo. znaczna wade znanego spo-
sobu usuwa si¢ lub- przynajmniej zmniej-
sza - do -stopnia, niemajacego w praktyee
zatlnego znaczenia, z usunieciem jednocze-
$nie powyzej wspomnianego niebezpieczen-
stwa odchylenia oddzielonej czesci mate-
rjalu roboczegoe, przez dobér wieloewojo-
wych toréw srubowych walcéw roboczych.
Powyiej wspomniang-duza réinice rozcia-
gania, ktéra np.-przy czterech parach wal-
00w miesci si¢. w granicach czwartej czesci
obwodu rury, mezna zmniejszyé o polowe,
gdy zamiast jednozwojowych linij érubo-
wych obierze sie dwuzwojowe, nie zmniej-
szajac przytem lacznego wyciqgania, kiére
osigga si¢ po przeisciu jednego skoku $ru-
by dwuzwojowe]j. Zalety zastosewania- wie-
lozwojowych -limij $rubowych, jako toréow



walcéw roboczych, ujawniaja si¢ w pelni
w miare zwiekszania si¢ liczby par wal-
-cow.

Na fig. 9 przedstawiono, jakie réinice
dlugosci wynikaja teoretycznie na po-
wierzchni czotowej rury przy zastosowaniu
czterech par walcow na jednozwojowej
linji srubowej. Materjal roboczy, oznaczo-
ny litera A, przedstawiono przytem jako
rozwiniecie zewnetrznego plaszcza rury.
Na fig. 10 uwidoczniono, jak przy tej sa-
mej wysokosci skoku dwuzwojowych linij
srubowych zachowuje sie koniec czolowy
walcowanego materjalu A przy otrzyma-
niu takiego samego wyciagniecia, jak w
przykladzie na fig. 9. '

Fig. 11 — 14 przedstaw1a]a urzadzenie
wedlug wynalazku, stuzace do uzyskania
pozadanego wglebienia przy walcarce o
szesciu parach walcow, ktére wytwarza co-
raz wieksze czesciowe wglebienia zapomo-
ca poszczegblnych par walcéw przy wielo-
zwojowych linjach srubowych Zastosowa-
no przytem dwuzwojowe linje srubowe
przy trzech parach walcéw, pracujacych
jedna za druga. Rozmleszczeme obydwéch
linij srubowych wzgledem siebie przedsta-
wiono na fig. 14, przedstawiajacej réwniez
rozwinigcie walcowanego 'mater]alu A,
przyczem widaé réowniez wplyw tego ukla-
du na zmniejszenie réznicy wyciagniecia
materjalu w koricu czolowym " rury. Po-
szczegblne pary walcéw sa umieszczone na
swych torach srubowych tak, Ze pary wal-
céw B, B,, B, wzglednie B’, B,", B, prze-
suwaja si¢ zawsze tylko o szésta czesé ob-
wodu, a kazdy zespét walcow zna]du]e sig
w zamknietym szeregu. Moga one .]ednak
réwniez by¢ ustawione stopniowo w taki
sposob, ze np, para walcow B,‘ jest prze-
sunieta o szosta czes¢ obwodu walcowa-
nego materjalu za para walcéw B,, oczy-
wiscie jednak tak, aby para walcow B, po-
zostawala na ]edny-m zZwoju obrane] dwu-
zwojowej linji §rubowej, a para walcow
B, — na drugim zwoju. Odpow1edmo do

. mi,

pustego bloku, znamienny tem,

‘ny tem, Ze nastepne pary walcéw,

tego para walcéw B, moglaby byé umie-
szczona za B,, a B, — za B,.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu rur bez szwu z pu-
stych blokéw przez rozciaganie ich zasad-
niczo w osiowym kierunku zapomoca kil-
ku par walcéw z rozmaitemi wzorcowania-
dziatajacych od wewnatrz i od ze-
wnatrz bloku, ktérych osie sa pochyle
wzgledem osi pustego bloku i ktére tocza
sie po zewnetrznej wzglednie wewnetrznej
powierzchni pustego bloku po linjach sru-
bowych, przyczem pierwsza para walcow
wygniata w materjale roboczym pustego
bloku zlobek, rozszerzany nastepna para
walcéw, a oddzielona pierwsza para wal-
cow cze$é materjatu roboczego jest stopnio-
wo przesuwana w kierunku jednego korica
ze pla-
szczyzny robocze pierwszej pary walcéow
nie wygniataja ztobka do jego ostatecznej
glebokosci, lecz najpierw wywalcowuja
2tobek plytszy, ktéry dopiero nastepne
pary walcéw poglebiaja do pozadanej gle-
bokosci.

2. Sposob wyrobu rur z pustych blo-
kéw wedlug zastrz. 1, znamienny fem, ze
stosuje sie walce, umieszczone w wigkszej
liczbie jeden za drugim w jednym zespole
i rozmieszczone na wielozwojowych linjach
$rubowych.

3. Sposéb wedlug zastrz. 2, znamien-
umie-
szczone na wielozwojowych linjach srubo-
wych, poglebiaja do zadanej glebokosci
ztobki, plytko wycisnigte poprzedniemi pa-
rami walcéw, znajdujacych si¢ na tych sa-
mych linjach srubowych.

Deutsche Réhrenwerke
Aktlengesellschaft
Zastepca: Inz. 'Cz. Raczyriski,

rzecznik patentowy.
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