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Przedmiot niniejszego wynalazku sta¬
nowi sposób rozszerzania rur metalowych
na całej długości zapomocą walców uko¬
śnych oraz walcarka służąca do tego celu.
Dotychczas wyrabiano rury, mianowicie o
wielkiej średnicy i cienkich ścianach, zapo¬
mocą walców ukośnych o stożkowych po¬
wierzchniach roboczych silnie nachylonych
(fig. 1). Na stożkowy trzpień znajdujący
się pomiędzy temi walcami działa całko¬
wite ciśnienie walców, jako też siły prze¬
suwu. Trzpień nie może jednak zmieniać
swego położenia początkowego pomiędzy
walcami, gdyż każde przesunięcie trzpienia
względem walców wpływa w wysokim
stopniu na przebieg walcowania i na roz¬
miary produktu walcowania. Pierwszem
wymaganiem właściwego przebiegu walco¬

wania jest zatem niezmienność położenia
trzpienia względem powierzchni roboczych
walców, gdyż to jedynie zapewnia równo¬
mierność produktu walcowania. Przy umo¬
cowaniu trzpienia, który znajduje się we¬
wnątrz rury, trzeba mieć wzgląd na śred¬
nicę rozszerzanej, względnie już rozszerzo¬
nej rury. Przestrzeń będąca do dyspozycji
jest zatem ograniczona. W dzisiejszych
czasach przymocowuje się trzpień naogół
do drążka, który w każdym przypadku
zmienia swą długość mniej lub więcej, za¬
leżnie od długości walcowanych rur i ci¬
śnienia roboczego walców. Ogrzewanie się
długich drążków trzpieniowych w czasie
walcowania powoduje zmiany ich długości
mimo wewnętrznego chłodzenia wodą tak,
że trzpień przesuwa się między walcami.



W telu zapobieżenia temu zjawisku stosu¬
je się prćCyzyjńć urządzenia do nastawia¬
nia trzpienia, umożliwiające, przy staran¬
nej obserwacji przebiegu walcowania, po¬
prawianie położenia trzpienia także i w
czasie walcowania.

Sposób taki wymaga jednak nieco
skomplikowanych urządzeń i wielkiej u-
wagi przy walcowaniu.

W myśl niniejszego wynalazku osiąga
się ten sam cel w sposób pewniejszy, prost¬
szy i tańszy przez zastosowanie ukośnych
walców i walcowanie początkowo rur owal¬
nych, którym następnie dopiero nadaje się
dodatkowo przekrój okrągły. Wymieniony
sposób pracy wymaga zmiany kalibru wal¬
ców i odpowiedniej zmiany kształtu trzpie¬
nia, wskutek czego zmiany położenia trzpie-
niaf wynikające z wydłużenia się drążka
trzpienia lub pewnego luzu w umocowaniu
trzpienia (przy bardzo wielkiem ciśnieniu
roboczem walców), albo ogrzewania się
drążka w czasie walcowania, nie wpływają
zupełnie na produkt walcowania, a sama
praca jest niezmiernie uproszczona i tern
samem tańsza. Przy opisanem walcowaniu
niema odpadków, których przyczyną była
dotąd niedość staranna uwaga w czasie
walcowania.

Proponowano już stosowanie w wal¬
cowniach kalibrujących walców ukośnych
o równoległych powierzchniach roboczych
(fig. 2). Sposób ten służył jednak tylko do
wyrównywania małych nieregularności
ścianek rury w tych miejscach, w których
ścianka ta miała grubość większą od wy¬
maganej i miała być sprowadzona do wła¬
ściwego rozmiaru. W tym przypadku za¬
chodzi miejscowe wydłużanie ścianki rury,
a tern samem w tern właśnie miejscu nie¬
znaczne powiększenie średnicy rury. Na
ściankę rury musi być wywierany pewien
nacisk pomiędzy walcami i trzpieniem, aby
wogóle przesuwanie rury było możliwe,
przyczem ciśnienie to musi działać także w
tych miejscach, w których rura ma rozmiar

właściwy. Ciśnienie to wywołuje bardzo
małe, lecz niepożądane powiększenie śred¬
nicy rury, którą musi się, po wyjściu z wal¬
carki kalibrującej, przepuścić jeszcze raz
przez walcarkę wykończającą, aby osią¬
gnąć równomierną średnicę na całej długo¬
ści rury.

Proponowano również przeprowadzanie
walcowania wykończającego naprzemian
na trzpieniach okrągłych i owalnych, przy¬
czem tak przekrój trzpienia, jako też kali¬
bru walca zmienia się z okrągłego na owal¬
ny, albo z owalnego na owalny, przestawio¬
ny względem poprzedniego o 90°. Nato¬
miast w myśl niniejszego wynalazku cho¬
dzi o wydłużenie ścianek rury na całej jej
długości i rozszerzenie rury pomiędzy
trzpieniem i walcami.

W myśl niniejszego wynalazku używa
się walców o równoległych powierzchniach
roboczych (w przeciwieństwie do używa¬
nych dotąd walców o powierzchniach na¬
chylonych do siebie stożkowo) i trzpienia
słabo stożkowego, albo też używa się trzpie¬
nia walcowego, podczas gdy powierzchnie
robocze walców są nieco stożkowe.

Na fig. 3 przedstawiono kaliber, w któ¬
rym powierzchnie robocze a walców fr-są
równoległe do powierzchni obrabianej ru¬
ry tak, że przestrzeń pomiędzy walcami
nie zmienia swej wielkości. Trzpień c jest
słabo stożkowy, przyczem jego cieńszy ko¬
niec jest zwrócony w stronę wejścia.

Najlepsze rezultaty otrzymuje się, gdy
trzpień jest na końcu wylotowym tylko o
tyle grubszy, o ile ma być zmniejszona gru¬
bość ścianek rury. Długość robocza zależy
od obwodu rozszerzonej rury i od szybko¬
ści obwodowej walców, to znaczy, że ob¬
wód rury musi wzrastać w przybliżeniu w
takim samym stosunku, jak i szybkość ob¬
wodowa walców, aby nie zachodziło prze¬
kręcanie rury. Zamiast walców tarczowych
można zastosować ewentualnie tak zwane
walce beczkowate.

Niezmienna wielkość przestrzeni za-



Wartęj pomiędzy walcami nie dopuszcza do
powiększenia średnicy rury w tern miejscu,
wskutek czego rura d (fig. 4) przyjmuje
kształt d* wybitnie owalny i zachowuje ten
kształt aż do chwili wyjścia poza po¬
wierzchnię robocze walców,

W dotychczasowych przykładach
trzpień c posiadał kształt słabo stożkowy,
lecz może on posiadać kształt również wal¬
cowy (fig- 5)f natomiast powierzchnie ro¬
bocze a walców mogą być nieco stożkowo
nachylone względem trzpienia. Stożkowa-
tość ta jest bardzo mała w porównaniu ze
stożkowatością walców przedstawionych
na fig. 1, przyczem pochylenie stożkowe na
fig. 5 jest odwrotne, niż na fig. 1, to znaczy
część węższa x znajduje się po stronie wy¬
chodzenia rury, a część szersza y po stro¬
nie wchodzenia rury.

Ponieważ rura wychodząca z walcarki
rozszerzającej ma kształt owalny, więc mu¬
si być wykończona, aby otrzymała kształt
walcowy wymagany w praktyce i w han¬
dlu. W tym celu można ją przeprowadzić
po wyjściu z walcarki rozszerzającej, np.
przez stożek, którego największa średnica
odpowiada największej średnicy owalnego
przekroju rury, a najmniejsza średnica od¬
powiada średnicy rury wykończonej. Wy¬
mieniony stożek może być wykonany w
najrozmaitszy sposób, np. w kształcie nie¬
ruchomego lejka e (fig. 6 i 7), którego ścia¬
na może być ewentualnie przerywana tak,
że pozostaje tylko kilka listw prowadni¬
czych q (fig. 8). Na końcu stożka, względ¬
nie lejka, tam gdzie rura jest już okrągła,
można umieścić trzpień /, aby rura nie ule¬
gała spłaszczeniu.

Ściany lejka można również zastąpić
.wałkami g (fig. 9 i 10), które mogą być o-
: sadzone na swych osiach luźno, albo mogą
być wprawiane w ruch za pośrednictwem
swych osi, albo wreszcie niektóre wałki
mogą być luźne, a inne napędzane. Wałki
te mogą być nastawiane i wymienne w za¬
leżności od średnicy walcowanych rur. Ze¬

staw tych wałków może być jeden, lub mo¬
że ich być więcej.W przedstawionym przy¬
kładzie wykonania (fig. 9 i 10) zastosowa¬
no cztery wałki rozmieszczane równomier¬
nie na obwodzie walcowanej rury. 0$ie
wałków mogą być względem siebie prze¬
stawione (fig. 11 i 12), aby wałki przesu¬
wały rurę, przyccenei wewnątrz nury inoże
być umieszczony trzpień /.

Zamiast stosowania środków prowadni¬
czych zaokrąglających rurę od strony ze¬
wnętrznej możną również zastosować ta¬
kież środki prowadnicze od węwnąirz rury
lub środki zaokrąglające rurę, np. w posta¬
ci trzpienia / przedstawionego n<ą fig. J^ dp
15, przyczem trzpień ten jest połączony z
trzpieniem c wate&rki

Walpe b mQ$Ą być iesz^e J^l&rpwase
w ten sposób, że posiadają dodatkowa po¬
wierzchnie robocze m, działające na tę
część rury, która znajduje się na walcowej
części /' trzpienia.

Zastrzeżenia patentowe,

1. Sposób rozszerzania rur metalowych
zapomocą walców ukośnych, znamienny
tern, że rozszerzanie odbywa się przez o-
walne rozwalcowywanie rury pomiędzy
równoległemi lub słabo stożkowemi po¬
wierzchniami roboczemi, przyczem równo¬
ległe powierzchnie robocze walców współ¬
działają ze słabo stożkowym trzpieniem,
albo słabo stożkowe powierzchnie robocze
walców współdziałają z walcowym trzpie¬
niem, jednocześnie w pierwszym przy¬
padku trzpień rozszerza się w kierunku wy¬
lotu walcarki, a tw drugim przypadku sto¬
żek walców zwęża się w kierunku wylotu
walcarki.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że rurę zaokrągla się po wyjściu z
pomiędzy powierzchni roboczych walcarki
zapomocą środków prowadniczych działa¬
jących z zewnątrz lub od wewnątrz rury.

3. Walcarka do wykonania sposobu
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według zastrz. 1—2, znamienna tern, że po¬
za powierzchniami roboczemi znajdują się
na samych walcach osobne powierzchnie,
lub bezpośrednio za niemi wydrążony sto¬
żek o prześwicie okrągłym lub owalnym, w
celu zaokrąglenia rury, która po opuszcze¬
niu powierzchni roboczych walcarki ma
przekrój owalny.

4. Walcarka według zastrz. 3, zna¬
mienna tern, że na końcu wydrążonego stoż¬
ka posiada jeszcze napędzane walce, które
służą do przesuwania przez stożek końca
rury, gdy ta ostatnia opuściła już walcarkę.

5. Walcarka według zastrz. 4, zna¬
mienna tern, że stożek składa się z poje¬
dynczych listw.

6. Walcarka według zastrz. 5, zna¬
mienna tern, że stożek składa się z poje¬
dynczych wałków, tarcz, krążków lub pier¬
ścieni.

7. Walcarka według zastrz. 3—6, zna¬
mienna tern, że osie wałków, tarcz, krąż¬
ków lub pierścieni stanowiących stożek są
ustawione ukośnie względem kierunku wal¬
cowania, w celu przesuwania obrabianej
rury.

8. Walcarka według zastrz. 3, 6—7,
znamienna tern, że wewnątrz stożka zao¬
krąglającego rurę znajduje się jeden lub
więcej trzpieni.

9. Walcarka według zastrz. 2—3, zna¬
mienna tern, że zaokrąglanie rury odbywa
się wewnątrz stożka zaokrąglającego zapo-
mocą jednego lub kilku trzpieni (l, V) o
kształcie częściowo stożkowym i częściowo
walcowym.

Mannesman nróhren-Werke.
Zastępca: Dr. inż. M. Kryzan,
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