POLSKA
RZECZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY

68307

Patent .dodatkowy

do patentu
‘Zglosgono:
Pierwszenstwo:
- URZAD
PATENTOWY
P H l. Opublikowano:

09.1X.1965 (P 110 800)

09.IX.1964 dla zastrz.
1—12, 30—37
19.X1.1964 dla zastrz.
13—29 Wielka Brytania

31.VIIL.1973

Kl. 7a,17/02

MKP B21b 17/02

UKD

Wspélwlasciciele patentu: Contubind Société Anonyme, Lozanna (Szwaj-
caria) Lorraine — Escaut Société Anonyme,
Paryz (Francja)

Sposo6b walcowania rur bez szwu oraz walcarka
do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b walcowania
rur bez szwu oraz walcarka do stosowania tego
sposobu.

W samoczynnych walcowniach do walcowania
rur, 'wstepnie walcowany mnagrzany okragly kes
przebija sie wazdluz i wydluza przez walcowanie
w jednej lub w dwdéch walcarkach o skosnych wal-
cach na tuleje rurowg o $rednicy wiekszej niz sred-
nica gotowej rury i o grubo$ci Scianki stanowigcej
150%0 gruboéci $cianki rury gotowej. Tulejg rurows,
nagrzang powtérnie, przewalcowuje sie na Trure
wstepng w dwaéch lub trzech kolejnych przepustach
w walcarce duo poslugujgc sie mieruchomg wktad-
ka wutrzymywang w wykroju walcéw za pomoca
osiowo sciskanego preta. Wstepnie walcowang rure
wygladza si¢ mastepnie na trzpieniu w wygladzar-
ce skosnej w celu wyréwnania grubosdci $cianki,
a w szczegllnos$ci w celu usuniecia wszelkich wew-
netrznych wad spowodowanych gromadzeniem -sig
zgorzeliny, ktéra moze spowodowaé powstawanie
rys podczas przesuwania sie tulei w walcarce duo.

Podczas operacji wygladzania rura zostaje roz-
walcowana o okolo 5—8%. Rura opuszcza wygla-
dzarke skodng przy niskiej temperaturze; nastepnie
rure kalibruje si¢ lub, dla madania jej mniejszych
wymiaréw, redukuje sie¢ po ponownym nagrzaniu.
W procesie tym, bardzo duze naprezemia rozcigga-
jace 1 $cinajgce, powstale podczas walcowania
w +walcarkach sko$nych, wykazujg tendencje do
uszkadzania materialu i do powodowania wad po-

68 307

10

15

20

25

2

wierzchniowych. Okragly kes musi zatem byé wy-
sokiej jakosci i winien byé uprzednio przygotowany
lub oczyszczony ze zgorzeliny. Uzysk rur gotowych
w stosunku do roztopionego metalu réwna sie okolo
55—60%. Ponadto, dwa kolejne przepusty w wal-
carce mogg spowodowaé wagskie gardlo w pro-
dukecji.

Drugi sposéb wyrobuy rur 'bez szwu polega na
wzdluzmym przebiciu wstepnie walcowanego okrag-
lego wlewka w skosnej walcarce dziurkujgcej, na
tuleje rurowg o $rednicy zewnetrzmej mieco wiek-
szej, niz $rednica gotowej wstepnie walcowanej
rury i o grubosci $cianki stanowigcej od 300—500%o
grubosci $cianki gotowej wstepnie walcowanej rury.
Nastepnie tuleje rurowg przewalcowuje sie 'w wal-
carce cigglej, na trzpieniu, na wstepnie walcowang
rure, ktéra po wyciggnieciu z niej trzpienia jest
ponownie nagrzewana i zredukowana do mniej-
szych koncowych wymiar6w. Proces ten jest ope-
racja cigglg o jednym strumieniu i duzej wydaj-
nosci, lecz zakres zmniejszenia wymiaréw ograni-
czony jest maksymalng Srednicg zewnetrzng réwng
okolo 13 cm.

Ponadto okrggly wlewek musi byé wysokiej ja-
kosci, to znaczy uprzednio przygotowany do prze-
robki lub oczyszczony ze zgorzeliny, aby moégl wy-
trzymaé duze maprezenie rozciggajace i $cinajace,
wytwarzane w walcarce dziurkujgcej. Uzysk goto-
wych rur z roztopionej stali wynosi okolo 60—65%o.
Do wyciggania, przenoszenia i chlodzenia trzpienia
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potrzebne sg skomplikowane i kosztowne urzgdze-
nia, przy czym na jedng walcarke potrzeba od 20
do 30 trzpieni. Potrzebne sg réwniez duze magazy-
ny do przechowywania trzpieni o réznych wymia-
rach; ponadto koszty wymiany trzpieni sg wysokie.
Poza tym wyiworzone tym sposobem rury maja

nieréwng grubosé Scianki zaréwno w przekroju po-

przecznym jak i podluznym.

W walcarce pielgrzymowej jako wsadu uzywa
sie wlewkoé6w odlewanych syfonowo, o przekroju
okraglym lub wielobocznym i o malym lub srednim
ciezarze; wlewki te muszg by¢é dobrze odlane i do-
kladnie przygotowane do przerébki przed zalado-
waniem do pieca grzewczego walcowni rur. Wlew-
ki przebija sie wzdluznie bgdZ bezposrednio na tu-
leje rurowg, badz po przebiciu wydluza sie je
w walcarce skoénej na tuleje rurowsg o $rednicy
znacznie wiekszej niz $rednica wstepnie walcowa-
nej rury i o grubodci $cianki stanowigcej 1000%o
grubosdci S$cianki wstepnie walcowanej rury. Nas-
tepnie tuleje rurowg przewalcowuje si¢ na wstepnie
walcowang rure w walcarce pielgrzymowej i po
ponownym nagrzaniu redukuje sie ja do mniejszych
koncowych wymiaréw, przy uzysku 70—175% w sto-
sunku do roztopionej stali. Sposéb ten jest malo
wydajny, szczegélnie w przypadku wytwarzania
malych rur o cienkiej $ciance, gdyz Kkoszty robo-
cizny i oprzyrzgdowania sg duze. Wytwarzanie wiec
malych rur bez szwu w. ‘walcarce pielgrzymowe]j
jest bardziej kosztowne niz wytwarzanie innych rur
bez szwu lub rur spawanych.

Wedlug innego sgcéa‘bu wyrobu rur bez szwu
stosuje sie przepycharke Ehrhardt’a (lawa przepy-
chowa); sposéb ten rozpoczyna sie od przebijania
nagrzaneg> kesa, o kwadratowym przekroju, w hy-
draulicznej prasie, na tuleje z denkiem, o $rednicy
znacznie wiekszej miz $rednica wstepnie walcowa-
nej rury i o grubosci $cianki stanowigcej okolo
1000% grubosci $cianki wstepnie walcowanej rury.
Tuleje osadzong mna trzpien przepycha sie przez
szereg przeciggadel pierScieniowych lub walkowa-
nych o coraz to mniejszych wykrojach i w ten spo-
séb redukuje sie jej zewnetrzng Srednice i, grubo$é
$cianki oraz otrzymuje sie wstepnie walcowang ru-
re. Po przewalcowaniu rury wprowadza si¢ jg wraz
z trzpieniem do wygladzarki skosnej w celu podda-
nia. rury skérowaniu na ‘trzpieniu przed wyciggnie-
ciem ‘trzpiehia. Tak wstepnie przewalcowang rure
nagrzewa si¢ ponownie i redukuje do mniejszych
koncowych wymiaréw. Tym sposobem wytwarza
sie tylko rury krétkie, przy malej wydajnosci i ma-
lym uzysku (okolo 60—65% z cieklego metalu go-
towej rury). Grubosé scianki w przekroju poprzecz-
nym i 'wzdluz diugosci rury mie jest réwnomierna.
Sposobem 'tym mie mozna wytwarzaé rur o gru-
bych $ciankach gléwnie dlatego, ze grubych rur nie
mozna dostatecznie poszerzy¢é dla wyciggniecia
z mich trzpienia.

Wisspélng cechg opisanych powyzej sposobéw wy-
robu rur stalowych jest to, ze na wewnetrznej po-
wierzchni. tulei rurowej wytwarza sie duza ilosé
wibrmeji zgorzeliny powstalej wskutek przebijania
w.temperaturze od 1250—1300°C i wskutek zetkmie-
cia sie tulei z powietrzem podczas stosunkowo diu-
giego tramsportu z pieca do walcarki.
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Wielka réznorodnosé sposobéw wytwarzania rur
bez szwu wskazuje wyraZznie na to, ze zadnego ze
znanych sposobéw nie mozna uwazaé za sposéb
uniwersalny, poniewaz zaden z tych sposob6w nie
nadaje sie do wytwarzania ekonomicznego bardzo
dlugich rur o cienkiej lub bardzo (cienkiej) grubej

éciance, przy duzej wydajnosci, miskich kosztach

produkcji, duzym uzysku w stosunku -do roztopio-
nego metalu, a przy tym o wysokiej jakos$ci, po-
wierzchni zewnetrznej i wewnetrznej, o dokladnych
tolerancjach $cianek i przy uzZyciu taniego surowca
ze stali weglowej lub wysokostopowej.

Poniewaz wytwarzanie rur bez szwu nie moze
laczyé w sobie tych wszystkich zalet, wytwarza sie
zatem rury spawane w celu otrzymania gladkiej
powierzchni $cianki przy +waskich tolerancjach
scianek; chociaz dzieki ostatnim osiggnieciom
w dziedzinie spawania, rury majg szew spawany
o zdrowej strukturze, t> jednak mie mozna go nie
bra¢ pod uwage. Istnieja réwniez trudnos$ci zwig-
zane ze spawaniem rur o grubej $ciance ze stali
wyssksstopowej. Rury - zgrzewane czolowe sg zlej
jakosci. Uzysk gotowej rury w stosunku do rozto-
pionezg> metalu réwna sie okolo 67 do 72%.

Rury bez szwu nie znalazly szerokiego zastoso-
wania gléwnie z tego powodu, ze ceny walcowa-
nych tasm i ceny okrgglych pretéw o wysokiej ja-
kosci sg prawie takie same, a koszty wytwarzania
rur spawanych sg stosunkowo niskie. Z drugiej za$
strony, dodatizowe tworzenie sie zgorzeliny w prze-
wodzie wydrgzonego kesa podczas dodatkowego
ogrzewania w Kkilku piecach grzewczych — poza
nagrzewaniem gléwnym powoduje duze zuzycie na-
rzedzi, a otrzymany produkt ma rysy na powierz-
chni wewnetrznej. :

Znana jest walcarka rur z prasg dziurkujaca,
w ktérej kes odlany w sposéb ciagly, zwykle
o kwadratowym przekroju poprzecznym i o wkies-
Iych bokach, przebija sie ma koncéwcee za pomoca
jednoczes$nie dzialajgcych sil popychajacych i wal-
cujacych, ma cylindryczng wspolérodkowg tuleje
rurowg z otworem przebitym na wylot. Utrzymuje
sie przy tym wewnetrzne naprezenie rozciggajgce
i Scinajgce, jak réwniez straty cieplne, w dopusz-
czalnych niskich granicach. Zaleca sie, aby mprzed
przebijaniem, podczas przebijania lub natychmiast
po przebijaniu, pokryé otwér drazony przy uzyciu
topnika zapobiegajgcego tworzeniu sie zgorzeliny
i rozpuszczajacego zgorzeline. Dzieki ostatnim
osiggnieciom w technologii odlewnictwa stali spo-
sobem cigglym i metali niezelaznych, otrzymuje sie
wlewki o przekroju kwadratowym przy duzym
uzysku okolo 96% w stosunku do roztopionego me-
talu i o wysokiej jako$ci fizycznej i metalurgicznej
i przy znacznie mizszych kosztach niz koszty stoso-
wania zgniatacza; ponadto wklesly ksztalt wlewka
jest korzystny przy odlewaniu go w stali w sposéb
ciggly.

Rury bez szwu o malych $rednicach mozna wal-
cowa¢ w walcarce cigglej na swobodnym cylin-
drycznym trzpieniu, ktéry po zakonczemiu walco-
wania zostaje W}"-ciqgniety z rury. Nastepnie rtury
ogrzewa sie ponownie i redukuje ich wymiary
w walcarce redukujgcej do wymaganych konco-
wych mniejszych wymiaréw. Poniewaz stalowy
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‘wlewek musi sie swobodnie przesuwaé ma trzpieniu
cylindrycznym, wykroje walc6w muszg tworzyé
owalny przekrdj poprzeczny z poszerzonym wykro-
jem przy bocznej powierzchni walca; wskutek tego
produkt walcowany otrzymuje mnieré6wnomierng
grubo$é $cianki i rézne gruboéci $cianki na kon-
cach. [

Proponowano juz rowniez stosowanie trzpieni
w wieloklatkowych walcarkach do rur bez szwu.
Te trzpienie utrzymane sg mieruchomo pod macis-
kiem lub przesuwajg sie naprzéd regulowanym ru-
chem posuwisto-obrotowym, w kierunku walcowa-
‘nia. Proponowano, aby ochladzaé trzpienie od zew-
natrz i wewngtrz za pomocg wody, przeplywajacej
przez wewnetrzny przew6d rurowy do przedniego
konca trzpienia, a mastepnie powracajgcej wadluz
wewnetrznej $cianki trzpienia do kofica wlotowego.
Przy stosowaniu takiego sposobu zgorzelina two-
rzaca sie wewnagtrz tulei rurowej osadzanej ma
trzpieniu mnie zostaje usunieba i smarowanie nie
jest skuteczne; smarowanie dokonuje si¢ badZ przez
natryskiwanie smaru na trzpien, badZ przez wpro-
wadzanie soli mineralnej lub boraksu do otworu
walcowanej tulei. Wymik jest taki, Ze zuzycie
trzpienia jest nadmierne i Ze wewmnetrzna po-
wierzchnia gotowych rur jest niskiej jakoSci.

Proponowano, aby przez otwér drgzony mieru-

chomego trzpienia przepuszczaé smar lub, na zmia- -

ne, smar i wode chlodzacg w celu okresowego sma-
rowania i chlodzenia trzpienia i aby dostarczaé wo-
de pod naciskiem przez oddzielny wspoélsrodkowy
przewéd w celu usuwania zgorzeliny przed pierw-
szym trzpieniem. Sposéb ten zwigzany jest z dtu-
gimi przerwami, co wplywa na zmmniejszenie wy-
dajnosci walcowania rur, ponadto wystepuje tu
nadmierne zuzycie smaru.

Proponowano réwmiez, stosowanie chlodzenia
wewnetrznej powierzchni irzpienia w celu smaro-
wania trzpienia i usuwania zgorzeliny ze strony
wewnetrznej tulei rurowej, osadzonej na odpowied-
niej wktadce, za pomocg wody przeplywajacej pod
ciSnieniem przez uklad jednokanalowy wzdtuz
trzpienia do wkladki. Tym sposobem chlodzi sie
intensywnie trzpien od wewmnatrz, ale tuleje réw-
niez chlodzg intensywnie. Ponadto smarowanie
wkladki za pomocg wody mnie jest skuteczne.

Wedlug powyzej opisanych, znmanych sposob6w
wytwarzania rur, mozna przewalcowywaé tuleje
rurowe o grubych $ciankach ma rury, jezeli trzpien
jest czesto wymieniany; sposoby te nie spelniajg
jednak warunkéw roboczych, niezbednych do wy-
twarzania rur o $ciankach cienkich w wieloklatko-
wej walcarce cigglej, niezbednych do zmniejszania
do minimum zuzycia wkladek lub trzpieni oraz do
ekonomicznego wytwarzania rur o cienkiej $ciance
i o gladkiej powierzchni wewnetrzne;j.

Przy wytwarzaniu cur bez szwu o cienkich
$ciankach w wieloklatkowej walcarce cigglej mu-
szg by¢ spelnione okre§lone wymagania, aby pod-
czas walcowania, mozma bylo uzywaé wielokrotnie
jednego wydrgzonego trzpienia przy zachowaniu
gladkiej powierzchni trzpienia i w znacznym stop-
niu zmniejszyé jego zuzycie. Dzieki temu osigga sie
wysokg wydajnosé.

Wymagania te sg mastepujgce. Przede wszystkim
‘miedzy wewnetrzng powierzchmig tulei - rurowej

10

15

20

25

30

45

50

60

6

i trzpieniem musi znajdowaé sie calkowicie ciggla
warstwa oddzielajgca i smarujgca w- celu zapobie-
zenia przenikaniu ciepla do trzpienia i uniknjecia
przylegania walcowanej tulei do powierzchni
trzpienia oraz skutecznego zmniejszenia oporu tar-
cia. Przy stosowaniu jednego trzpienia do seryjnego
walcowania rur, trzpien nalezy od wewngtrz in-
tensywnie chlodzié w sposéb ciggly podczas calego
cyklu walcowania w celu zapobiezenia ogrzewania
si¢ go do wysokich temperatur, co mogloby spowo-
dowaé wkrétce tworzenie sie naprezernn wewnetrz-
nych i w rezultacie doprowadzié do napiec.

Podczas walcowania rur o cienkich $ciankach
wewnetrzna powierzchnia tulei nie powinna stykaé
si¢ z wodg chlodzacg, poniewaz zetkniecie to,
a 'w szczegblnos§ci tworzenie sie pary pobratoby
znaczng ilo$¢ ciepla z tulei, co doprowadzitoby do

‘niedopuszczalnego spadku temperatury tulei pod-

czas operacji walcowania.

Gdy istniejg duze naciski walcowania i wzrost
temperatury wskutek tarcia, wéwczas przy walco-
waniu rur o cienkich $ciankach, wazng jest rzeczs,
aby powierzchnie robocze trzpienia zmienialy sie
stopniowo w miare przebiegu operacji walcowania,
w celu utrzymania temperatur powierzchni ponizej
wartosci krytycznych i aby podczas calej operacji
walcowania odbywalo sie skuteczne smarowanie
i chiodzenie.

Nalezy zapobiega¢ wytwarzaniu sie zgorzeliny na
powierzchni wewnetrznej walcowanej tulei, gdyz
zgorzelina przyspiesza zuzycia trzpienia i powoduje
powstawanie wewnetrznych rys wskutek lokalnego
gromadzenia sie jej ma powierzchni wewnetrznej
rury, lub mnalezy przetwarzaé zgorzeline na nie-
szkodliwg substancje plastycang lub ciekla przed
rozpoczeciem operacji 'walcowania.

Aby otrzymaé réwnomierne odksztalcenia wal-
cowanej tulei we wszystkich wykrojach walcéw
walcarki bez powstawania szkodliwych naprezen
i aby otrzymaé réwnomiemng grubo$é $cianki rury
konieczne jest, aby wykroje walc6w byly mozliwie
okrggle przy malych poruszeniach przy bocznej po-
wierzchni walcéw. Wymaga sie zatem, lub jest bar-
dzo pozgdane, aby $rednica wkladki lub trzpiemia
zwezala sie ku przodowi w kierunku walcowania.
Spelnienie tego warunku umozliwia réwniez uzys-
kanie réwnomiernej grubodci $cianek koricowych.
Wykroje owalne lub okrggle ostatnich dwéch wal-
céw nie powinny byé uzywame do zluzowania rury
na trzpieniu lecz tylko do powodowania odksztal-

‘cen, w celu ofrzymania duzego calkowitego wydtu-

zenia rury w mozliwie najmniejszej liczbie klatek
walcowniczych. Zwezanie sie trzpienia utatwia jego
wyciggniecie z rury niezalezmie od stykania sie ob-
wodowego, spowodowanego okraglymi wykrojami
walcow. Wymiary i wlasnodci wytrzymatosciowego
wydrazonego trzpienia muszg byé takie, aby apel-
nialy wyzej wspomniane wymagania robocze, aby

" trzpien mégl wytrzymaé, przy duzym stopniu bez-

pieczenistwa, naprezenia i naciski wytworzone przez
sily walcujgce i przez rozszerzenie cieplne.

. Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wal-
‘cowania rur bez szwu, o réwnomiernej grubosci

§cianki przy zachowaniu gladko$ci trzpienia
i wnetrza wewnetrznej powierzchni, rury gotoweaj
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przy mozliwie najekonomiczniejszym
trzpieni i przy duzej wydajnosci na godzine.

zuzyciu

Cel ten osiggnieto w sposobie wedlug wynalazku,
ktéry polega na przepuszczaniu tulei przez przynaj-
mniej dwie klatki walcow redukujgcych gruboéé
Scianki i przesuwania w kierunku walcowania. Tu-
leje walcuje sie zatem na trzpieniu w celu zredu-
kowania grubosci jej Scianki i wydluzenia jej na-
‘przéd wzdluz trzpienia; sposéb ten obejmuje réw-
niez wprowadzenie smaru przez wydrazenie kana-
lowe trzpienia a nastepnie wyciskanie smaru bocz-
nie, przez przynajmniej jeden otwér w zewnetrznej
powierzchni trzpienia, do przestrzeni pierscienio-
wej zajdujgcej sie¢ miedzy trzpieniem i tulejg ru-
rowg za klatkg z walcami, redukujgcymi grubosé
§cianki; odplyw smaru ku tylowi z przestrzeni
pierscienjowej jest uniemozliwiony za pomocg usz-
czelki umieszczonej miedzy tulejg rurowg i trzpie-
niem za przestrzenig pierscieniows; odplyw smaru
z powrotem przez wspomniany otwér jest réwniez
uniemozliwiony; wskutek tego w przestrzeni piers-
cieniowej wytwarza sie nacisk smaru podczas ope-
racji walcowania.

W-ten sposéb straty smaru prawie nie istnieja,
-a wykonywanie tego sposobu mie jest utrudnione
przez nadmierne plomienie i dym spowodowane
spalaniem smaru. Wzrasta nieco ci$nienie smaru
wskutek szybkiego jej nagrzewania, ale wazniejsze
Jjest to, ze jezeli trzpien ma ksztalt stozkowy lub
schodkowy, woéwezas nastepuje zwigkszenie cisnie-
nia smaru w przestrzeni pier§cieniowej; przez
zmniejszenie objetoSci przestrzeni pierscieniowej
i wcisk smaru miedzy tuleje i trzpien, gdy tuleia
i trzpien znajdujg sie¢ miedzy walcami. Maksymalne
ciSnienie smaru moze zatem réwnaé sie
30—50 kG/cm2 podczas gdy nacisk przy walcowaniu,
miedzy walcami i tulejag rurowa, moze réwnaé sie
okoto 1000—1200 Kg/cm?, tak Ze mozliwy jest znacz-

ny wzrost efektywnego cisnienia smaru.

Przy przesuwaniu trzpienia naprzéd podczas ope-
racji walcowania robocze powierzchmie trzpienia
zmieniaja sie¢ 'w sposdb ciggly, aby unikmgé wytwa-
rzania sie takich temperatur, ktére moglyby uszko-
dzié¢ strukture trzpienia i zmmniejszyé jego odpornosé
na zuzycie. Predko$é posuwu trzpienia naprzéd
mozna wiec okrefli¢ przez jego zaroodpormo$é i od-
porno§é ma zuzycie, jak réwmniez przez maksymalny
posuw naprzéd dopuszczalny ze wzgledu na kon-
strukcje trzpienia i przez ustawienie walcéw. Czesé
-robocza trzpienia moze mieé powierzchnie pochro-
mowang lub porowang w celu zmniejszenia tarcia
i/lub zwiekszenia odpornosci na zuzycie.

Chociaz mozna zastosowaé zamocowany na trzpie-
niu pierScien uszczelniajgcy w celu uszaczelnienia
miedzy tuleja Turkowsg i trzpieniem za przestrzenig
pierscieniows, to lepiej jest jednak tuleje rurows,
W celu osiggniecia uszczelnienia, docisngé do trzpie-
nia za przestrzenig pier§cieniows. Zwykle dokonuje
si¢ to w klatce walcowniczej. Poniewaz w tej klat-
‘ce smarowanie miedzy tuleja rurowsg i trzpieniem
moze byé niedostateczne, wskazane jest zatem, aby
tuleje docisngé do trzpienia za przestrzenig piers-
‘cleniowg - bez znacznego redukowania grubosci
Scianki tulei  Turowej w polozeniu przed pierwsza
klatkg walcarki redukujgcej grubo§é $cianki wlew-
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ka, to. znaczy stosujgc walcarke redukujacg sred-
nice. ) .

Jednak, jak to bedzie wyjasnione dalej, miedzy
trzpieniem i wewnetrzno-powierzchniowo osadzo-
nego na nim wlewka moze wystegpowaé cienka
szczelina pierScieniowa po zmniejszeniu $rednicy
wlewka w walcarce redukcyjnej, gdy w takiej
szczelinie zgromadzi sie zgorzelina. Walcarka redu-
kujgca $rednice wlewka luzuje zgorzeline i usuwa
si¢ jg przez wdmuchiwanie nieduzej iloéci sprezo-
nego gazu. Pewne zwiekszenie cisnienia smaru wy-
stepuje w przestrzeni pierscieniowej miedzy trzpie-
niem i wewnetrzng powierzchnia walcowanego
wlewka na drodze walcowania miedzy walcarkg
redukujaca $rednice wlewka i walcarka redukujgcg
grubosé jego Scianki. - Jednak dalsze zwiekszenie
cisnienia moze byé osiggniete pomiedzy dwoma
pierwszymi klatkami walcarki redukujgcej grubosé
$cianki.

Smar mozna przepychaé przez wydrazony kanal,
stosujgc samoczynne urzgdzenie zaworowe zmonto-
wane na trzpieniu, uruchamiane walcowang tulejg
na przyklad wypychanie smaru rozpoczyna przedni
koniec posuwajacej sie maprzéd tulei, a tylny jej
Xoniec konczy. Smar mozna ewentualnie wypychaé
okresowo, postugujgc sie urzgdzeniem do regulowa-
nia w czasie, umieszczonym na zewnatrz trzpienia;
dzigki temu urzadzeniu smar nabywa odpowiednie
wlasnosci cieplne zanim tuleja rurowa dojdzie do
pierwszej pary walcéw redukujgcych.

Wskazane jest, aby wewmnetrzng Scianke trzpie-
nia, na przynajmniej znacznej dlugosci tego trzpie-
nia, chtodzié - woda podczas walcowania, ale to nie
jest istotne; przy takim sposobie chlodzenia, wode
wewnatrz trzpienia mozna utrzymywaé w stanie
statycznym, pod ci$nieniem, tak dtugo, az tulei ru-
rowej nie zdejmie si¢ z trapienia; wtedy cisnienie
wody zwigksza sie i wode wypuszcza sie z przed-
niego konca trzpienia. Jezeli takiego chlodzenia nie
stosuje sig, wéwczas w trzpieniu mozna umiescié
kanaly do przeprowadzania wzdluz trzpienia jednej
cieczy, stluzgcej zaré6wno do chlodzenia jak i do
wewnetrznego smarowania; jest to szczegélnie po-
zyteczne w przypadku poslugiwania sig¢ cienkim
trzpieniem do walcowania cienkich rur.

W sposobie wedlug wynalazku mozna przed wal-
cowaniem tulei pokryé jej wewnetrzng powierz-
chnie warstwa topnika =zapobiegajgcego tworzeniu
sie zgorzeliny lub zmmiejszajgcego ilo$¢ zgorzeliny.
Temperatura lub zakres temperatur topnienia top-
nika jest znacznie nizsza niz temperatura walco-
wanego kesa, nastepnie w sposobie tym obraca sie
tuleje Turowg dokola jej osi w celu utrzymania
cieklego topnika mna calej jej wewmetrzmej po-
wierzchni. Mozna to zastosowaé réwniez wtedy, gdy
jeden koniec tulei Turowej jest zamkniety, na przy-
klad przy walcowaniu na lawie przepychowej.

Zalecanymi ochronnymi topnikami, usuwajgcymi
zgorzeling i/lub zmmiejszajgcymi tworzenie sie zgo-
rzeliny, sq ma przyklad s6l kuchenma, boraks, fosfo-
rany i inne mieszanki z pylem weglowym; mozna
réwniez sbtosowaé proszki szklame, krzemiany i spie-
ki metalowo-ceramiczne woéwczas, gdy sa one po-
trzebne ze wzgledu ma jakos$é stali, temperatuve
i czas trwania walcowania pod warunkiem, Ze nie

‘ma znacznego wzrostu tarcia na trzpieniu, spowo-
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dowanego samym topnikiem. Topniki usuwajgce
zgorzeline mogg zawieraé substancje, kitéra usuwa
tlen atmosferyczny przez spalanie.

Tulej¢ Turowg mozna -ofrzymaé z pelnego kesa
z.nakielkiem wykonanym na jego korncu czolowym;
nakielek wypelnia sie¢ ochronnym topnikiem, zapo-
biegajgcym tworzeniu sie¢ zgorzeliny lub zmmniejsza-
jacym ilo§é zgorzeliny, najlepiej w postaci pelnego
korika i przebija si¢ kes na tulej¢ rurowa, rozpro-
wadzajge przy tym topnik po wewnetrznej po-
wierzchni tulei rurowej. Topnik mozna wprowa-
dzaé réwniez podczas wycofywania glowicy prze-
bijajacej lub po wycofaniu tej glowicy, ktéra uzy-
wa sie do wytwarzania tulei rurowej z pelnego ke-
sa lub wlewka, na przyklad topnik mozna wiryski-
waé do kesa przez otwory w wydrazonym precie,
podirzymujgcym glowice przebijajaca w skosnej
‘walcarce dziurkujgcej Manmnsesmann’a bgdz pod-
czas przebijania badZz podczas wycofywania glowi-
cy przebijajgcej. Jezeli kes mie pochodzi z wlewka
cylindrycznego, wéwczas mozna mu nadaé¢ ksztalt
cylindryczny przez walcowanie jednoczesnie
z przebijaniem go w skombinowanej -walcarce
z prasg dziurkujgca.

Wazng jest rzecza, aby topnik mial temperature
topnienia mizszg mniz temperatura topnienia metalu
z ktérego wykonana jest tuleja rurowa i zeby top-
rik topil sie predko, tworzgc mmiej lub wiecej
plynng mase, ktérg mozna rozprowadzié ma war-
stwe pokrywajgca wewmnetrzng powierzchnie tulei
rurowej. Rozprowadzanie roztopionego topnika,
w celu utworzenia zewnetrznej cigglej warstwy do-
konuje sie za pomocg cigglego walcowania lub
obracania tulei dokola jej osi z predkoseig, przy
ktorej sila odsrodkowa przezwycieza sile ciezkosci
i utrzymuje roztopiony topnik rozdzielony na zasad-
niczo calej powierzchni wewnetrznej tulei rurowej
oczekujgcej ma rozpoczecie operacji wydluzania
i przewalcowywania jej na rure. Dobrze jest, gdy
tuleje rurowg utrzymuje sie¢ w cigglym ruchu obro-
towym, poczynajgc od konca stopnia przerébki,
ktéry poprzedza ruch obrotowy, az do poczatku
stopnia przerébki mnastepujgcego po zakonczeniu
ruchu obrotowego; ruch obrotowy tulei rurowej be-

dzie zatem trwal podczas transportu tulei do wal- '

carek wstepnych i wykanczajacych i podczas wsu-
wania do mniej nasmarowanych trzpieni na stolach
odbdiorczych tych walcarek.

Gruboéé warstwy topnika moze byé ma dole
wieksza niz na goérze, przy czym rozprowadzanie
zalezy od lepko$ci warstwy i jej napiecia powierz-
chniowego.

Cylindryczmg warstwe ochronng topnika mozna
otrzymaé wiedy, gdy predkos$é obrotéw tulei jest
dostatecznie duza, aby spelni¢ nastepujgca zalez-
no$é: n = 1338/d
gdzie n jest predkoscig obrotowg wyrazong w obro-
tach na minute, a d jest wewnetrzng $rednicg tulei
rurowej wyrazong w milimetrach; w miektérych
przypadkach mozna jednak zastosowaé mniejszg
predko$§é obrotowag 'w zalezmosci od lepkosci i na-
piecia powierachniowego uzytego cieklego topnika.

Ten - sposéb smarowania stosuje sie we wszyst-
kich konwencjonalnych urzgdzeniach do wyrobu
rur bez szwu, ale nabiera on specjalnego znaczenia
wéwezas, gdy kwadratowe kesy o wkleslych bo-
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kach przebija si¢ na skombinowanej walcarce
z prasg dziurkujgcy, jak opisano w brytyjskim pa-
tencie nr 1008709 przed wydluzeniem ich w ‘wal-
carce wstepnej i w cigglej walcarce wykariczajgceej
na stoZkowych wydrazonych trzpieniach o regulo-
wanym posuwie, wedlug pierwszej postaci wykona-
nia wynalazku. Zasadniczg zaletg tego sposobu jeést.
to, ze badz chroni on przed powstawaniem na' tulei
zgorzeliny wtérnej, badZz zmniejsza te zgorzeline,
zmniejszajgc zuzycie trzpienia. Ponadto 2zmniejsza
zapotrzebowanie na energie i zuzycie narzedzi,
a przede wszystkim, ze daje mozliwo§é wytwarza-
nia rur o lepszych powierzchniach wewnetrznych.
Drugg zaleta cigglego ruchu obrotowego tulei jest
to, ze ruch ten przyczynia si¢ do réwnomiernego
ochladzania dzieki czemu osigga sie bardziej réw-
nomierng temperature i gruboé§é $cianki niz to mia-
1o miejsce dotychczas.

Urzadzenie do obracania tulei moze zawieraé st
odbiorczy walcarki do rur, stuzacy do odbioru na-
grzanych tulei rurowych, przy czym stél odbiorczy
utworzony jest z przynajmniej dwoéch réwnoleglych
walkéw sluzgcych do obracania fulei dokola osi
réownoleglej do osi walcéw i umozliwia obracanie
wlewka w sposéb ciggly, przynajmmiej jeden walek
laczy sie z urzadzeniem napedowym obracajgcym
ten walek w sposéb ciggly, dzieki czemu wprowa-
dza si¢ w ruch obrotowy znajdujgcej sie¢ ma mich
tulei.

Urzadzenie to moze zawieraé walki dociskowe ‘do
dociskania tulei do krazkéw stolu odbiorczego
i wspornik walkéw dociskowy, zaopatrzony w ele-
menty chronigce nastepng tuleje zetknigeciem sie
z pierwszg tulejg, przy czym -wspornik moZna wy-
cofywaé tak, aby umozliwié nastepnej tulei wejscie
na krazki stolu .odbiorczego wtedy, gdy pierwsza
tuleja opuscila juz krazki stolu odbiorczego.

Wedlug wynalazku mozna wytwarzaé rury bez
szwu z tanich jednorodnych materialéw i przy po-
jedynczym ogrzewaniu wydluzaé je na wymagang
duzg dilugos$é. Rury gotowe majg gladkie powfierz-
chnie wewnetrzne, réwnomierng grubosé¢ Scianki
i sa dostatecznie wolne od wad; ponadto medna
zmniejszyé straty wymikajace z odcinania koficéw.
Jednak, jezeli spos6b ten ma byé wykomany przy
jednym ogrzewaniu, to przebijanie kesa, wydluza-
nie tulei rurowej i walcowanie rury musi byé wy-
konane w czasie krétkim przy sprzyjajgcych napre-
zeniach i 'bez madmiernej ilo$ci zgorzeliny wew-
natrz tulei Tub rury.

Pelny kes wprowadzany do skombinowanej wal-
carki z prasg dziurkujgca moze mieé¢ wieloboczny
przekréj poprzeczny ma przyklad kwadratowy
o bokach wkleslych, co jest korzystme. Moze mie za-
chodzié potrzeba powtérmego ogrzewania kesa mig-
dzy odlewaniem i przebijaniem na przyklad gdy
uzywa sie kesy odlewane w sposdb ciggly.

Jezeli stosuje sie¢ hydrauliczng prase do przebi-
jania kes6w - zamiast ' skombinowanej walcarki
z prasa dziurkujgca, wéwcezas otrzymuje sie tuleje
zakoficzong dnem; dno trzeba nastepnie odcigé lub
przedziurawié w skoénej 'walcance wydluzajgcej, co
powoduje mier6wny koniec tulei, ktéry mnastepnie
trzeba odcigé. Tuleja otrzymana przez przebijanie
kesa na konwencjonalnej prasie dziurkujgcej mia-
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laby zatem. czas na ochlodzenie, co byloby zwigza-
ne z pewnymi stratami. ,

Ilo$¢é zgorzeliny. piecowej mozna zmniejszy¢ lub
wyeliminowaé jg sposobem wedlug wynalazku
tprz_e«z‘ rozwalcowanie powierzchniowe w skombino-
walnéj walcarce z prasg dziurkujgca; mozna zapo-
biec wytwarzaniu sie zgorzeliny przez réwnomierne
rozprowadzanie ochronnego topnika na wewnetrz-
nej powierzchni tulei rurowej; rozprowadzanie to
(lg*d'bywwa sie dzieki temu, ze tuleja rurowa, po wyjs-
ciu.ze skombinowanej walcarki z prasg dziurkujj-
cg, obraca si¢ w sposob ciggly az do chwili wsu-
niecia jej do walcarki wydluzajacej. Rozprowadza-
nie ochronnego topnika na wewnetrznej powierz-
c¢hni tulei rurowej bedzie bardziej szczegélowo wy-
jasnione w dalszej czeSci opisu. :

Po pierwszej operacji wydluzamnia tulei- rurowej
moze nastgpi¢ druga operacja wydluzania, ktéra
jest operacjg wykanczajacg. Najlepiej jest, gdy
obydwie te operacje prowadzi sie w walcarkach
cigglych cpartych na trzpieniach stozkowych. Glad-
kosé i prostopadlo$é przedniego konca rury mozna
zachowaé podczas walcowania w cigglej walcarce
wstepnej - dzigki temu, ze bruzdy walcéw tworza
razem prawie zamkniety wykroj kolowy; caly cykl
walcowania rur moze zatem odbyé sie przy poje-
dyneczym ogrzewaniu i bez odcinania ich koncow.
.- Wstepnie- walcowane rury, po przejSciu przez
operacje wykanczajacg, mozna redukowa¢ w wal-
carkach redukujgcych do ich koncowych wymia-
réw; rury. mogg opuszczaé¢ operacje wykanczajgca
przy dostateecznie wysokiej i rownomiernej tempe-
raturze tak, ze ich obrobka w takiej walcarce moze
odbywaé sie bez ponownego nagrzewania.

Chociaz ponowne nagrzewanie moze nie byé wy-
magane, to jednak mozna stosowaé pomieszczenie
do wyréwnywania temperatury, bgdz w celu chlo-
dzenia rury do- stalej temperatury roboczej, bagdz
w celu utrzymywania rury przy stalej temperaturze
roboczej. Jezeli zatem stosuje sie walcarke reduk-
cyjng, to rure mozna bgdz ochlodzié do stalej tem-
peratury roboczej, badz utrzymywaé jg w stalej
temoeraturze roboczej w pomieszczeniu do wyréw-
nywania temperatur przed operacjg redukowania
rury lub podczas tej operacji.

Przedmiotem wynalazku jest rowniez walcarka
do' stosowania sposobu wytwarzania rur bez szwu.
Walcarka zawiera zgodnie z wynalazkiem piec
grzewczy do nagrzewania wsadu, urzadzenie do
nawiercania nakietkéw i do kalibrowania, walcar-
ke z prasg dziurkujgca, urzgdzenie do wydluzania
rur, - urzgdzenie do wyréwnywania temperatury,
jedng lub kilka walcarek redukujgcych i przeno$-
niki potokowe. Poszczegdlne urzgdzenia walcowni
sg tak ustawione, Ze tuleje rurowe mozna szybko
dostarczaé wzdluz matej odlegtosci, ze skombinowa-
nej walcarki z prasg dziurkujgcg do walcarek
wstepnych i wykanczajgcych za pomocg przenosni-
kéw potokowych. Walcownia moze zawieraé u-
rzadzenie do obracamia tulei ‘Turowej w sposéb
@:i,a,gly rprzgd doprowadzeniem jej do urzgdzenia do
W&dluzgnia; urzadzenie do wydluzania . moze za-
wieraé wieloklatkowa wstepng walcarke i wielo-
klatkowa walcarke wykanczajacg z opartymi trzpie-
niami- posuwajacymi. si¢ z regulowang predkoscia
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lub: ewentualnie moze zawieraé prase do wytlacza-
nia.

Przedmiotem wynalazku jest réwniez walcarka
do . wytwarzania rur lub pelnych przedmiotéw
o plaskim przekroju; walcarka ta zawiera urzadze-
nie do odlewania ciagglego i/lub piec grzewczy do
nagrzewania - pelnych keséw, walcarke dziurkujg-
cg  do przebijania keséw, walcarke do ewentual-
nego wydluzania' przebitych keséw lub wlewkow,
urzadzenie do przenoszenia goracych keséow z u-
rzgdzen wytwarzajgcych je, do walcarki dziurku-
jacej, a z tej walcarki do walcarki walcujgcej; u-
rzgdzenie do przenoszenia gorgcych kes6w ze wspo-
mnianych urzgdzen wytwarzajacych do walcarki
wydluzajacej, bez -przechodzenia przez walcarke
dziurkujaca. '

Najlepiej jest, jezeli walcarka dziurkujat:a sta-
nowi walcarke z prasy dziurkujgcg, dzieki czemu
nie trzeba odcinaé¢ dna tulei rurowej, a ponadto
korzystnie jest, jezeli walcarka jest ciggla walcar-
kg wstenng, za ktérg ustawiona jest cia,glavwal—
carlka wykanczajgca, walcujgca na stozkowym wy-
drazonym ftrzpieniu posuwajgcym sie naprzéd lub
wyeofujgecym sie z predkoscig regulowang, mniej-
szg miz predkosé walcowania. Dobér stosownego
trzpienia ma wielki wplyw na przebieg procesu
walcowania.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia rzut poziomy urzgdzenie do walcowa-
nia rur lub pelnych wlewkoéw o poprzecznym prze-
kroju okraglym, w widoku z géry, fig. 2a przekroj
wzdluzny kes po wyjsciu z prasy do nawiercania
nakielkéw ‘i do kalibrowania w przekroju pod-
tuznym, fig. 2b kes w przekroju podluznym
po wyjsciu ze skombinowanej walcarki zaopatrzo-
nej w prase dziurkujgcg, fig 2c — tuleje rurowg
w przekroju wzdluznym po wyjsSciu ze wstepnej
walcarki cigglej, fig. 2d tuleje w przekroju
wzdluznym tulei po wyjsciu z cigglej walcarki wy-
kanczajacej, fig 2e gotowg rure po wyjsciu
z ciaglej walcarki wykanczajgeej w przekroju pod-
luznym, fig. 3a — kes w przekroju poprzecznym
wzdluz linii A—A na fig. 2a, fig. 3b — tuleje w
przz2kroju poprzzscznym wzdluz linii B—B na fig
2b, fig. 3c tuleje w przekroju poprzecznym wzdluz
linii C—C na fig. 2c, fig. 3d — tuleje w przekroju
poprzecznym wzdluz linii D—D na fig. 2d, fig. 3e —
rure w przekroju poprzecznym wzdluz linii E—E
na fig. 2e, fig. 4 — piecioklatkowg walcarke cigglag
z trzpieniem i tuleje Turowag ustawiong na po-
czgtku cyklu walcowania w widoku z goéry, fig. 5 —
walcarke ciagla przedstawiong na fig. 4 i trzpien
w przekroju podluznym, fig. 6 — walcarke w prze-
kroju poprzecznym wzdltuz linii VI—VI mna fig. 5,
fig. T — w powigkszonej skali trzpien i przedmiot
walcowany w przekroju wzdluznym w chwili, gdy
przedmiot ten dochodzi do Srodka pierwszego wy-
kroju walecéw, przy czym wykroje walcow przed-
stawiono schematycznie za pomocg $rednic wew-
netrznych tych wykrojow znajdujgcych sie we
wspolnej plaszezyznie, fig. 8 — trzpien i przedmiot
walcowany z jego przednim koncem znajdujgcym
sie tuz poza drugim wykrojem  walcow, fig. 9 =
trzpien i przedmiot walcowany z ukonczong ope-
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racjag walcowania i rozpoczetsy -operacja wyciggania

trzpienia, fig. 10 i 11 — ‘trzpien i przedmiot walco-

wany w powiekszonym przekroju poprzecznym
wzdluz- linii X' — X i XI — ' XI uwidocznionych
na fig. 8, fig. 12 — {rzpien i przedmiot walcowany
w przekroju poprzecznym wzdluz. -linii XII— XII
na fig. 8, fig.-13 — widok podobny jak ma fig. 8,
lecz zmodyfikowany, fig..14 — widok podobny. jak
na fig. 13. z operacjg walcowania w. pézniejszym

stadium, - fig. 15 i 16 przedstawiaja przekroje po-.

przeczne odpow1ednio wzdluz linii XV — XV
i XVI — XVI na fig. 13, fig. 17 — przedstawia wi-
dok podobny. jak na fig. 14, ilustrujagcy odmiane
walcarki wedlug wynalazku, fig. 18 — widok po-
dobny jak ma fig. 17, lecz po zakonczeniu walcowa-
nia i po zdjeciu rury z trzpienia, fig. 19 — sche-
matyczny widok od czola poziomej tulei rurowej
obracajgcej sie¢ dokota swojej osi, fig. 20 — wy-
kres zaleznoéci miedzy predkoscia obrotows tulei
rurowej i jej $rednica wewnetrzng, fig. 21 — czesé
trzpienia w powiekszonej skali w przekroju pod-
luznym, jako dalsza odmiane, a fig. 22 — trzpien
w poprzecznym przekroju wzdtuz linii XII — XII
na fig. 21.

i Materialem do walcowania sg zwykle kesy odle-
wane w sposéb ciagly o kwadratowym przekroju
poprzecznym lub o innym przekroju. Kesy dopro-
wadza sie do obrotowego pieca komorowego 102 za
pomocg sani 101. Gdy ogrzany kes wyjmuje sie
z pieca woéwczas obraca sie go o 45° w urzgdzeniu
103, a nastepnie przenosi sie go za pomocsg prze-
nosnika 104 na st6t odbiorczy skombinowanej pra-
sy 108 do wykonywania nakielkéw i kalibrowania.

W prasie tej kesowi nadaje sie maly $rednice i gle-

boki makielek ma koricu od czola; ponadto kali-
bruje sie kes po przekatnych. Po mnakielkowaniu
i skalibrowaniu kesa umieszcza sie go ma §lizgo-
wym urzgdzeniu 107.

Nakielek w kornicu czolowym wypelnia sie topni-
kiem, zapobiegajgcym tworzenie sie zgorzeliny i roz-
puszczajgcym juz utworzong zgorzeline; topnik ma
poczatkowo postaé pelnego korka; nastepnie kes
przenosi sie za pomocg popychacza 108 i slizgowego
urzgdzenia 109 na stél odbiorczy walcarki skom-
binowanej z dziurkujgcg prasa 110, opisang w bry-
tyjskim patencie nr 1008 709. Prasa nadaje kesowi
ksztalt cylindrycznej wydrgzonej na wylot tulei ru-
rowej o prostopadlych powierzchniach czolowych.
Do tej tulei jednoczesnie wprowadza si¢ dodatkows
ilo$¢é topnika za pomocag glowicy prasy podczas wy-
cofywania glowicy z polozenia roboczego.

Tuleje rurowg przesuwa sie nastepnie na prze-
no$niku potokowym 111 mna odbiorczy sté! 112
wstepnej walcarki cigglej 113. Stét odbiorczy przy-
stosowany jest.do obracamia tulei rurowej w spo-
sOb -ciggly podczas jej przesuwania sie na przeno$-
niku potokowym 111 przed dalsza jej obrdbkg mna
odbiorczym stole 112. Tuleja rurowa obraca si¢ w
spos6b ciggly w tym celu, aby roztopiony topnik
rozprowadzié ma calej powierzchni jej wydrazenia,
jak przedstawiono na fig. 19,

Tuleje Turowg wydluza sie nastepnie ma rure
wstepns, we wstepnej wadcarce maglej 113, po czym
ZNowu wi)rowadza sie -do rury wstqpneJ topmk u-
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suwajqcy zgorzelme i przuwa sig ia na nastep-
nym przenoéniki potokoWym 114 do ciqgle; walcar-
ki wykanczajgcej 115 w “celia dalszego Wydluzema.
Trzpienie 116 i 117 odpowiednio dla walcarék 113
i 115 ‘majg z. .géry’ ustalony- 'regulownny przesuw.
Trzpien - 117 i najlepiej” réwniez “tizpleit ' 116- Jmt
wykcnany: tak, iz jest on Wewnatrz ‘chlodzony” w
spos6b ‘ciggly, a walcowana rur#”jest na powierz-
chni wewnetrznej smarowana, ‘na przyklad’ jak o=
plshno” w "powolaniu sie' na fig' 4 '— 18" przéd-
stawiajg walcarke ciagly do rur i rézne urzgdze-’
nia trzpieni. Fig. 4 przedstawia walcarke ‘ciggla
do rur, zapewniajgcg na ‘przyklad pieé ‘klaték duo
z napedzanymi walcami 1, 2, 3, 4 i 5; osie wale"_&W
w drugiej i czwartej Klatce sg prostopadie do osl
walcéw pozostalych trzech klatek. :

Kanda klatka, w razie potrzeby, moze mie¢ wiecé'j'
niz dwa walce. Walce kazdej klatki walcowniczej
majg bruzdy, ktére tworzg okragly wykréj. Na-
grzang rurowg, cylindryczng tuleje 6 umieszcza' sie
przy koncu wlotowym walcarki w polozeniu go-
towym do wprowadzenia jej do walcarki. W znacz-
nej odleglo$ci za tuleja znajduje sie woézek 7 prze-
suwany za pomocgy odpowiedniego urzadzenia, jak
na przyklad za pomocag hydraulicznego cylindra 8.
Do przodu wézka 7 zamocowany jest trzpien 9,
ktéry ciggnie sie w kierunku walcarki. Tylna czesé
trzpienia otoczona jest cylindrycznym nurnikiem 10,
ktéry sprzegniety jest z wozkiem. Trzpien 9 jest
dostatecznie maly, aby moina go bylo przesungé
przez tuleje 6, a nurnik 10 jest dostatecznie duzy,
aby chwycié tylny koniec tulei 6. '

Do konica wejsciowego walcarki, po 'dwéch prze-
ciwleglych stronach tulei, umieszczone sg cylindry
hydrauliczne 12 o podwéjnym dzialaniu; od cy-
lindréw tych siegajg do tylu, ku wézkowi 7, nuri-
ki 13, ktérych zewnetrzne kofice polaczone sg ze
sobg za pomocg poprzecznego lozyska oporowego
14, z otworem 15 dostatecznie duzym, aby nurnik
10 moégt przez miego przej$é, ale zbyt malym, aby
moégl przej§é przez wozek 7. Po przesunieciu wézka
7 naprzéd do poprzecznego lozyska oporowego 14,
predko$é cigglego ruchu naprzéd wézka 7 reguluje
sie natezeniem wyplywu plynu -z zewnetrznych
koncé6w obydwéch cylindréw 12 za pomocg odpo-
wiednich zaworéw, mie przedstawionych na ry-
sunku. Cylindry 12 regulujg wiec posuw trzpienia
naprzéd przez walcarke i zmuszajg go do posuwa-
nia sie z bardzo malg predkodcia w poréwnaniu
do predkoéci posuwu czolowego konica wydluzaja-
cej sie tulei. Podczas walcowania, przedni kolnierz
trzpienia przesuwa sie naprzéd z linii a — a do
lini b — b (fig. 8). Przez odwrdécenie dzialanja cy-
lindréw 12, poprzeczne oporowe lozysko 14 moze
odepchnaé wézek od walcarki do 'tylu i tym samym
wyciggngé trzpien z walcarki.

.Fig. 5 przedstawia schematycmle walcarke cigg-
la, ktéra mozna zastosowaé jako ciggly walcarke
wstepng 113 i/lub ciggla walcarke wykariczajgca
115, ktéra szczegélnie nadaje sie do wytkaﬁcmnia
rur o malych s$rednicach.

Walcarka ma pieé¢ par walcow 201, 202, 203, 204
i 205; kazda para walc6w jest obrécona o 90° wzgle-
dem par sgsiednich (dla jasno$ci nie przedstawiono
tego na fig. 6); walce wspéldzialajg z trzpieniem
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208, ktory ma cztery stopnie; para walcéw 201 stu-
zy jedynie do wciagania i redukowania, ktéra mnie
osadza calkowicie wydrazonego wiewka 207
na, trzpieniu. ‘

-Trzpienn 206 jest zaprojektowany jako nierucho-
my, a.jego polozenie przedstawiane na fig. 6 jest
poloZzeniem przy zamocowaniu nieruchomym.i pod-
czas pracy. Jednak przesuwanie trzpienia naprzéd
w. kierunku walcowania moze si¢ okazaé korzystne,
i gdy trzpien sie przesuwa, wéwczas linie FF i GG
ozpnaczaja kranicowe polozenie tylne i przednie
pierwszego kolnierza w czasie regulowanego posu-
wu naprzéd (przy trzpieniu nieruchomym pierwszy
kolnierz znajduje si¢ przed linig GG. Nalezy jed-
nak zaznaczyé, ze powierzchniami walcujacymi mie
beda powierzchnie pierscieniowych kolnierzy na
przesunietym mnaprzéd trzpieniu, lecz bedg to po-
wierzchnie lekko stozkowych = stopni, przy czym
kazdy stopiefi oddzielony jest kolnierzem.
_Trzpien 206 ma osiowy, wydrazony kanal 208,
w ktérym zamocowana jest wspolirodkowa rura
209. Podczas pracy olej chlodzaco-smarujgcy prze-
suwa sie po zewnetrznej stronie rury 209 ku przed-
niemu koncowi trzpienia i powraca wzdluz wew-
netrznej powierzchni rury 209, zgodnie ze strzal-
kami na fig. 5. Olej utrzymuje si¢ pod wysokim
ci$nieniem i jest chlodzony przed ponownym obie-
giem w.trzpieniu. W ten sposéb chlodzi sie trzpien
od wewnatirz, a temperatura strony wewnetrznej
trzpienia reguluje sie natezeniem przeplywu oleju.

Do smarowania zastosowano. grzybkowe zawory
sarezynowe 210, zamykajgce promieniowe prze-
wody idace z Srodkowego osiowego wydrazenia 208.
Zawory te sa wykonane tak, ze podczas walcowa-
‘nia tulei rurowej 207 ponad odpowiednim zaworem
grzybkowym, zawér grzybkowy otwiera sie i smar
wyplywa ze Srodkowego kanalu 208 do przestrzeni
znajdujacej sie miedzy trzpieniem 206. i wewnetrz-
ng strong tulei 207, zgodnie ze strzalkami na fig. 7.

Zalecanym materialem chlodzaco-smarowniczym
jest olej opalowy; mozna stosowaé réwniez inne
chlodziwa, smary, jak ma przyklad stezone roztwo-
ry- wodne. Redukujgce walce 201 lamig i usuwajg
zgorzeline z wewnetrznej tulei rurowej 207, a smar
wydostajgcy sie po otwarciu pierwszego zaworu 210
zostaje spalony w obecnos$ci tlenu znajdujgcego sie
miedzy " trzpieniem i tulejg rurowsg; wskutek tego
wytwarza sie strumien gazu o duzej predkosci, kté-
ry -wydmuchuje te zgorzeline do tylu, a w poczat-
kowym stadium walcowania — do przodu. Nawet
jesli ilo§é tlenu mnie jest wystarczajgca, woéwczas
smar z oleju opalowego podlega krakowaniu, wsku-
tek czego wytwarzajg sie weglowodory niskoczgste-
czkowe, ktére przyczyniajg sie do wydmuchiwania
powstalej zgorzeliny. Ponadto wytwarza sie nie-
wigzany wegiel, ktéry jako smar pokrywa powierz-
chnie trzpienia i tulei rurowej i jednocze$nie sta-
nowi .izolacje¢ cieplna miedzy trzpieniem i tulejg
rurows.

.-Po przewalcowaniu -tulei rurowej w walcarce,

wyciagga sie z niej trzpien 206 i chlodzi go od ze-

wnatrz woda, po czym obraca sie go o kat 45°
pﬁed,ponownym osadzeniem go do tulei rurowej,
~ Nalezy zaznaczyé, ze w przypadku trzpienia po-
suwajgcego si¢ maprzéd w kierunku walcowania,
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stopnie trzpienia mogq byé wykonane ze stali nis-
kostopowej o duzej przewodnosci cieplnej.

Jakkolwiek na fig. 6. przedstawiono pieé par
walcow, to liczbas takich par w walcarce moze
byé mmniejsza lub wieksza niz pieé; w razie potrze-
by, mozna stosowaé po trzy lub wiecej walcéw ka-
librujagcych w jednej klatce walcowniczej.

Fig. T 12 przedstawiajg walcarke cigglg
z wydrazonym: trzpieniem, o kadlubie rurowym 17
z zamknigtym konicem czolowym; wspélosiowa rura
18 ciggnie sie do przodu wadluz kadluba trzpienia
do punktu lezgcego blisko czolowego konca trzpie-
nia. Tylny koniec rury 18 mozna przylaczy¢é do
gietkiego przewodu 19 (fig. 4). Rure 18 otacza wspol-
osiowa rura 20, ktéra znajduje sie w pewnym od-
stepie od rury 18 i od wewmnetrznej powierzchni
kadluba trzpienia 17. Przestrzen pierscieniowa mie-
dzy przednimi koncami tych rur zamknieta jest
odpowiednim pierscieniem uszczelniajgcym 21.

szejécie, utworzone miedzy zewnetrzng rurg 20
i kadlubem trzpienia jest polgczone swoim tylnym
koricem z gietkim przewodem 22, przez ktéry do-
prowadza sie wode cHlodzacy, pod wysokim cis-
nieniem do trzpienia 9. Woda plynie do przednie-
go konca kadluba 17 trzpienia, a nastepnie powra-
ca przez Srodkowg rure 18 do spustowego przewo-
du 19, chlodzgc przy tym trzpien 9 w sposéb ciggly.

Tylny koniec przejscia, utworzonego miedzy dwie-
ma rurami 18 i 20 mozna polgczyé¢ z gietkim prze-
wodem 24 (fig. 4.), przez ktéry doprowadza sie od-
powiedni smar pod wysokim ci$nieniem, Jako smar
moze byé mieszanka grafitu, trocin drzewnych
i ciezkiego oleju lub mieszanka grafitu, ciezkiego
oleju i taniego tluszczu odpadkowego. W takiej mie-
szance grafit jest faktycznym smarem, a trociny
lub tluszcz sg substancjami wypelniajgcymi, przy
czym ciezki olej jest tu,no$nikiem. Jako smar
mozna tez stosowaé sél mineralng, boraks, specjalny
proszek szklany, krzemiany, fosforany lub tlenki
metali o niskiéj temperaturze topnienia i dobrych
wlasciwosciach ochronnych i smarowniczych. Aby
smar mogl dostaé sie do zewnetrznej powierzchni
trzpienia, boczng $cianke kadluba trzpienia zaopa-
truje sie w wylotowe otwory 25 rozmieszczone
wzdluznie w ustalonych z géry odstepach wza-
jemhych. Otwory te polaczone sg za pomocg Za-
wordw z otworami wykonanymi w bocznej Sciance
zéwnetrznej rury 20.

Jak przedstawiono na fig. 11 zawory te sg zwykle
zamkniete za pomocg ruchomych elementéw 26
dociskanych do swoich gniazd przez nacisk smaru
znajdujgcego sie za mimi. Trzony zaworu zaopa-
trzone sg w grzybki 27, wystajgce na zewnatrz
obrzeza kadluba trzpienia. Gdy grzybki 27 sg wep-
chniete do wewnatrz, jak przedstawiono na fig. 10,
wéwcezas zawory sa otwarte i smar wydostaje sie
przez otwory w $ciance bocznej frzpienia. Dobfze
jest, jezeli przedstawiony na rysumnku trzpien jest
schodkowany w kierunku konica czolowego tak, Ze
w_rzeczywistosci jest on szeregiem ‘dlugich czlonéw
polgczonych ze sobg za pomoca piers’de(ﬁowych
kolnierzy. Wszystkie zawory z wyjgtkiem koricowe-
g0 sg rozmieszczone przy podstawie stopnia -schod-
kowego i, w razie potrzeby, (cho¢ nie jest pokaza-
ne na rysunku) stopienn schodkowy moze byé za-
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opatrzony - w umieszczony . hezposrednio 'z tylu
najbardziej tylny zawor. Zatyczka i reszta kadlu-
ba trzpienia, znajdujaca sie .za nimi, .sg lekko stoz-
kowe ku przodowi, aby ulatwié¢ .zdejmowanie
z trzpienia gotowych rur 65.

Aby nagrzang, cylindryczng tuleje rurowg 6,
. przedstawiong na fig. 4, przewalcowaé na rure 30

bez szwu o cienkiej $ciance (fig. 9), hydrauliczny
cylinder 8 przesuwa wézek 7 trzpienia predko na-
przod, a trzpien 9 przesuwa sie przez tuleje ruro-
wg 6 dopoki konie¢ przedni nurnika 10 nie sprzeg-
nie sie z tylnym koncem tulei rurowej i nie zacz-
nie posuwaé tulei wraz z trzpieniem naprzéd. Nur-
nik 10, posuwajacy sie naprzéd w sposéb ciggly,
wpoycha teraz tuleje rurowg do wykroju pierwszej
walcarki redukujgcej S$rednice Kklatki walcow 1,
ktére chwytaja tuleje i $ciskajg ja na. trzpieniu.
Te walce mogg byé przystosowane do osadzania
wlewka ma trzpieniu (zwlaszcza gdy wystepuje tu
stopienn bezposrednio z tylu zaworu) lub. jedynie do
zmniejszenia Srednicy wlewka w stopniu, gdzie wy-
stepuje cienka szczelina pierscieniowa - miedzy
trapieniem i tulejg rurows. Zmniejszenie grubosci
$cianki tulei rurowej nie jest zadaniem tej pierw-
szej klatki walcarki. .

Tuleja rurowa jest przesuwana w dalszym ciggu
naprzéd (fig. 7 1 8) nieco predzej niz trzpien i wcho-
dzi do wykroju utworzonego przez walce 2 drugiej
klatki; walce te sg pierwszg parg walc6w reduku-
jacych grubo$é $cianki. W tym czasie wézek 7
sprzega sie z poprzeczka 14 urzadzenia reguluja-
cez> posuw trzpienia, ktore nastepnie zmniejsza
i reguluje predko$é posuwu trzpienia przez walcar-
ke tak, ze zanim .tylny koniec walcowanej rury 30
w walcarce opusci ostatni wykréj miedzy walcami
5, kazdy czlon 26 zaworowy przesunie sie naprzéd
na odlegloéé mniejszg, niz odleglo$¢ miedzy dwiema
klatkami walcowniczymi, na przyklad na odleglosé
a — b uwidoczniona ma fig. 7. Gdy rura podtirzy-
mywarné na przyklad przez przenosnik potokowy
odprowadzajacy 31 opuszcza ostatni wykréj wal-
carki, wéwczas trzpien posuwa sie¢ predko maprzéd
na malg odlegloéé, dopdki tylny koniec rury nie
zostanie wprowadzony przez niego miedzy pare roz-
stawionych plyt 32 spychacza. Trzpien wéwczas za-
trzymuje sie, a plyty 32 spychacza sg zblizone do
siebie za pomocg odpowiedniego znanego urzadze-
nia i chwytaja trazpien z tylu rury. Trzpien zostaje
woéwcezas szybko cofniety i wyciagniety z rury, kté-
ra zostaje unieruchomiona za pomocg plyt 32. Za-
miast stosowania plyt 32 soychacza, rure¢ mozna
zluzowaé na trzpieniu, przesuwajac j3 przez dwie
koricowe klatki walcownicze o wykrojach owalnych
i ok_ragls;ch, ktére mie zmniejszajg grubosci $cian
rury. : :

Podezas operacji walcowania odbywa sie¢ inten-
sywne chlodzenie trzpienia od wewnatrz za pomoca

" wody, przeplywajacej pod wysokim cisnieniem przez
gietki przew6d 22 do tylnego konca przestrzeni w
trapieniu, ktére otacza obydwie rury umieszczone
wewnatrz kadluba trzpienia. Woda plynie naprzéd
wzdluz wspomnianej przestrzeni po wewnetrznej
powierzchni. kadluba trzpienia dopdki nie dojdzie
do przedniego. korica’ §rodkowej - rury 18. Wéwezas
wods powraca przez' t¢ Ture do tylnego konica
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trzpienia i do gigtkiego :przewodu spustowego . 19.

Jednoczesnie z chlodzeniem wprowadza sie smar
do tylnego konica pizestrzeni piericieniowej miedzy
rurami 18 i 20; smar przeplywa naprzéd do wylo-
towych otworéw 25 wykonanych w $citince trzpie-
nia. Przedni koniec tulei rurowej, matychmiast
po waéclu z klatkl 1 walcarki redukujgcej Sred-
nice tulei naciska na grzybek 27 pierwszego za-
woru i przesuwa w dél czlon zaworu porgman-
ny z grzybkiem; smar wyplywa przez zawér do
przestrzeni miedzy trzplemem i wewnetrzna po-
wierzchnia zwezonej tulei rurowej. Wskutek po-
czatkowego spalania i pézniejszego rozkladu ciez-
kiego oleju zawartego w smarze, wegiel w stanie
stalym, otrzymany z wiéréw i z krakowanego ole-
ju ciezkiego, tluszcz i grafl’é zawarte w smarze
osadzajg si¢ na wewnetrznej powierzchni tulei ru-
rowej i na pierwszym czlonie tmpimna stwnowmc
calkowite i skuteczne smarowanie czlonu trzpienia.

Podczas dals‘zego posuwu na.przéd. -tulei rurowej
przez klatki 1, 2 walcarki redukujgcej §cianke, na-
stepuje kolejne odprowadzanie smaru, a zawory
wpustowe zostaja otwarte przy przednim koricu po-
suwaja,g:ej si¢ naprzéd. rury. Zawory te rozprowa-
dzajg smar pod wysokim -ciSnieniem miedzy tulejn
rurowg . i trzplemem W spos6b opisany wyzej.. ‘W
ten .sposob . wszyshk1e przestrzenie piersScieniowe
miedzy- tule;a rurowy i czlonami.trzpienia-sg cal-
kowicie wypelnione smarem, ktéry tworzy warstwy
zapewniajac jednoczesnie molacje cieplng dla dlu-
gich stozkowych czlonow trzpienia. W ukladzie za-
silajagcym smarem zastosowano Jednoklerpnkowy
zawor, zabezpieczajgcy smar przed wypychaniem go
z powrotem przez wylotowe otwory 25 nawet wtedy,
gdy poddany on jest dzialaniu duzych ci$nieri pod-
czas walcowania tulei rurowej i gdy Jest TOZPro-
wadzony w postaci Warsva miedzy tuleJa rurowsg
i trzpieniem.

Predko$§é posuwu tulei Turowej miedzy pierwszg
i drugag klatkg walcowniczg zalezy od chemicznych
i fizycznych wlasciwos$ci smaru, poniewaz - smar
wprowadzony do przestrzeni pier$cieniowej rrigdey
trzpieniem i tulejg rurowa musi mieé czas na osigg=
niecie wymaganej temperatury topnienia i odpo-
wieddie wlasciwosci smarownicze  zanim dojdBe
do drugiej klatki. Gdy tylny koniec rury walcowni-
czej przechodzi kolo kazdego zaworu, wowczas za-
wor zamyka sie samoczynnie wskutek skierowane-
go ku zewngtrz nacisku smaru na czlon 26 zaworu.
Dzieki takiemu otwieraniu i zamykaniu zaworéw
otrzymuje sie bardzo skuteczne smarowanie przy
cszczednym zuzyciu smaru.

Dzieki zastosowaniu otwierajgcych §ie na zew-
natrz spreiynowanych czlonéw zaworu, zawoér moz-
na otwiera¢ przez zwiekszony nacisk smaru do war-
tosci z gory ustalonej, zamiast postugiwaé sig czo-
Iowym koncem tulei rurowej do przesuwania w
ddt grzybka 27 zaworu.

Zamiast wyzej wymienionych zaworéw, mozna
stosowaé smary wytworzone z wielu innych swb-
stancji, o ile tylko zapewniajg one niezbedng. iza-
lacje cieplng, wykazuja dobre wlasciwosci smaraws
nicze i przetwarzajg zgorzeling w stanie "stalym
podczas krotkotrwalego. zetkniecia sie z gorgcg tu-
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leja rurows. Skuteczno$é smaru mozna wzméc
przez pochromowanie trzpienia zewngtrz, przez sto-
sowanie powloki ceramicznej, powloki z tworzywa
sztucznego lub z innych .podobnych substancji
o wepdlczynniku tarcia mmniejszym niz wspélczyn-
nik tarcia trzpieni stalowych. Sposéb wedbug wy-
nalazku umozliwia mnie tylko otrzymywanie glad-
- |mej wewnetrznej powierzchni rury walcowanej,
lecz réwniez otrzymywanie gladszej powierzchmni
zewnetrznej takiej rury, poniewaz zmmiejszenie
wspoélczynnika tarcia itrzpienia umozliwia zastoso-
wanie walco6w o proporcjonalnie mniejszym wspol-
czynniku tarcia, co pozwala ma stosowanie glad-

szych powierzchni walcéw.

Walcarka ciagla umozliwia wytwarzanie rur bez
sewai o gladkich powierzchniach wewnetrznych
wprzy miskich kosztach produkeji oprzyrzgdowania
oraz mocy i robocizny. Mozna w niej wytwarzaé
dlugie Tury, ktéreé nastepnie wprowadza sie do wal-
carki prostujgcej bez ponownego ogrzewania. W
walcarce cigglej ze stozkowym trzpieniem i ze spy-
chaczem do wyciggania trzpienia z rury, walce
tworza zasadniczo zamkniete wykroje, ktére bez
powodowania uszkodzen, odksztalcaja material tam
na przyklad kesy odlewane sposobem cigglym
o kwadratowym przekroju poprzecznym.

Na fig. 13—16 przedstawiona jest odmiana trzpie-
nia, ktéry jest posuwany powoli naprzéd miedzy
walcami, podczas walcowania rury, w taki sam
spos6b, jak trzpien przedstawiony na fig. 7 — 12.
Jakkolwiek w walcarce pokazanej ma fig. 7 — 12
trzpied moze posuwaé ‘sie tylko na dlugoSci réwnej
lub nawet mniejszej odpowiadajgcej odleglosci mie-
dzy przyleglymi walcarkami redukujgcymi grubosé
scianek tulei rurowej w celu zapobiezenia uszko-
dzeniu zaworéw.

Odmiana trzpienia przedstawionego ma fig 13 —
16, nie zawiera zawor6w i moze byé przesuwany
naprz6éd dalej, niz trzpien pokazany na fig. 12, na
przykiad na odleglo§¢é réwng odleglosci miedzy
pierwszg i trzecig. walcarkg redukujgcg grubosé
$cianek tulei rurowej. W walcarce wedlug fig 13 —
16 walcarka 49, redukujgcej $rednice wlewka, jest
podwéjnie oddalona od pierwszej walcarki 50 redu-
kujacej grubosé scianki tulei rurowej. Scianki tulei,
w poréwnaniu do tej, jaka otrzymuje sie w klat-
kach 1, 2 walcarki przedstawionej na fig. 7 — 12.
Umozliwia to przesuw trzpienia na wiekszg od-
legloéé bez niebezpieczenstwa odsloniecia smarow-
niczych otwor6w 44 i zblizenie si¢ klatki pierwszej
walcarki 50, redukujgcej grubos§é Scianki tulei ru-
rowej.

Zmodyfikowany kadlub 40 trzplema jest réwniez
stozkowy, ale zaopatrzony jest tylko w jeden pro-
mieniowy kolnierz 41, oddzielajgcy tylng czesé
trzpienia od jego dlugiej przedniej czeSci o zmniej-
szonej Srednicy. Przedni koniec rurowego kadluba
trzpienia zamkmiety jest stozkowym korkiem 42.
Przednia czes$é kadluba trzpienia ma mniejszg $red-
nice wewnetrzng niz cze$é tylna, przy czym dwie
pOWLerzchme wewnetrzne trzpienia stykaja sie
z promieniowym kolnierzem 43 przed kolnierzem
zewnetrznym i nie w duzej odleglosci od niego.
Miedzy kolnierzem zewnetrznym i kolmierzem 43
znajdujg sie otwory 44 rozmieszczone promieniowo
w $Sciance bocznej kadluba trzpienia. Wewnetrzne

10

15

30

[
7]

45

50

55

65

30
wyloty tych otworéw laczs sie z przejéciem utwo-
rzonym dokola rury 45 oddalonej od wewnetrznej
powierzchni kadluba trzpienia; przedni koniec prze-
strzeni jest polgczony z kolnierzem.

‘I'ylny koniec przestrzeni jest polgczony ze zrod-
lem zasilania 'w smary pod cisnieniem. Wewngtrz
rury. 45 znajduje si¢ umieszczona w pewnym od- .
stepie od niej rura sSrodkowa 46, ktéra siega we-
wnatrz trzpienia do przodu do punktu lezgcego w
poblizu przedniego konca trzpienia, podczas wol-
nego posuwu trzpienia maprzod przez walcarke, od-
bywa sie¢ skuteczne i intensywne chlodzenie we-
wnetrzne dzigki przeplywowi wody chlodzgcej pod
ciSnieniem, do tylnego kofica przestrzeni pierscie-
niowej migdzy tymi dwiema rurami. Woda plynie
naprzéd wewngtrz trzpienia chlodzgc go, a nastep-
nie wraca przez rure Srodkowg do odpowiedniego
spustu lub-do chlodnicy i recyrkulatora.

Skoro tylko pierwsza klatka walcarki 49 reduku-
jace} $rednice . tulei zaci$nie tuleje rurows 48 na
trzpieniu za otworami do smaréw, woéwezas smar
wydostaje sie przez otwory, a wplyw jego jest
regulowany jakimkolwiek odpowiednim regulato-
rem czasowym, nie przedstawionym mna rysunku.
Smar wypelnia szczeline utworzong miedzy posu-
wajaca sie¢ maprzéd ‘tulejg rurowg i trzpieniem.
Szczelina ta jest catkowicie wypelniona smarem,
poniewaz tylny jej konieec zamkniety jest przy
kolnierzu 41 a przedni koniec zamkniety jest wsku-
tek tego, ze druga klatka walcownicza 50 (pierw-
sza klatka walcarki redukujgca grubosé¢ Scianki)
walcuje przedni koniec tulei rurowej na trzpieniu.
Do ukladu smarowania wlgczony jest zawér jedno-
kierunkowy tulei, Ze smar nie moze byé wypycha-
ny z powrotem przez otwory; w miare jak trzpien
posuwa sie naprzéd, szczelina wypelniona smarem
stopniowo obraca sig, jak przedstawiono na fig. 14.
Kolnierz 43 trzpienia posuwa smar, ktéry zostaje
rozwalcowany na warstwe sluzgcg jednoczesnie
jako izolacja cieplna i wlasciwa warstwa smarow-
nicza.

Ksztalt zewnetrzny drgzonego trzpienia stozko-
wego, przedstawionego na fig. 17 i 18 jest zasad-
niczo taki sam jak ksztalt trzpienia wyzej opisa-
nego, z t3 tylko roznicg, ze przedni koniec ka-
dluba 55 trzpienia mnie jest zamkniety mnierucho-
mym korkiem. Natomiast, trzpien zaopatrzony jest
w skierowane ku przodowi gniazdo 56 zaworu,
przed ktérym znajduje sie oprawka 5F zawieraja-
ca zawor. Rzekomy grzybek 58 zaworu dociskany
jest do gniazdka za pomocg sprezyny srubowej 59.
Tuz przed wewnetrznymi wylotami otworéw 61
do smaru, wykonanych w $ciance bocznej kadluba
trzoienia znajduje si¢ promieniowy kolnierz 62 13-
czacy obydwie wewnetrzne s$rednice kadluba. Do
kolnierza przylaczony jest przedni koniec rury 63,
ktéra siega ku tylowi wzdluz kadluba trzpienia,
pozostajac w pewnym odstepie od tego kadluba.

Smar pod ci$nieniem doprowadza sié do zew-
nqtrmego lub tylnego korica przestrzeni pierscie-
niowej miedzy ta rurg i otaczajgca wewnetrzng
powierzchnia kadluba trzpienia. Smar jest wy-
rzucany z otworéw 61 do szczeliny miedzy trzpie-
niem tulejg rurows 64 w taki sam sposéb i z ta-
kim samym wynikiem jak wyjasniono w zwigzku
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z fig. 13 i 14. Chlodzenie trzpienia odbywa sie
jednak inaczej. ‘
Wode chlodzaca doprowadza sie do zewnetrzne-

go konca rury 63, pod ci$nieniem tak niskim, aby
nie otworzyla ona zaworu znajdujacego si¢ w przed-

nim konicu trzpienia. Trzpien wypelniony ‘jest wo-
da podczas calej operacji walcowania, ale woda
nie krazy po ‘trzpieniu w tym czasie. Natychmiast
po zakonczeniu operacji walcowania i po cofnig-
ciu trzpienia’ w celu wyciggniecia go z walcowanej
rury, ciSnienie wody chlodzacej podwyzsza sig tak,
7ze woda wypycha grzybek 58 zaworu z gniazda
i wyplywa z przedniego konca trzpienia, podczas
gdy trzpien powraca do poloZzenia wyjsciowego
i ocze'kuje rozpoczecia kolejnej operacji walcowa-
nia. ) .

Gléwnym celem takiej konstrukecji jest mozli-
wos¢ stosowania trzpieni o malych $rednicach, to
znaczy o Srednicach zewnetrznych od 5 do 8 cm,
do wyrobu rur malych, szczegélnie o grubej $cian-
ce. Konstrukcja takiego trzpienia moze mieé duzg
wytrzymalo§é mimo umieszczenia w nim oddziel-
nych ukladoéw chlodzenia wodg i s)maruwniczych.

Fig. 21 i 22 przedstawiajg - odmiane trzpienia
stozkowego, zaopatrzonego we wlasne uszczelnie-
nie zamykajace tylna cze$é przestrzeni pierscienio-
wej, utworzonej migdzy - trzpieniem -a wewngtrz-
na powierzchnig tulei rurdwej' 66 przed pro-
mieniowymi otworami. smarowniczymi 67, wykona-
nymi w S$ciankach t‘rjpienia 68. Uszczelnienie to
sklada sie z rowka pierscieniowego 69 maszynowo
wykonanego ma zewnetrznej powierzchni trzpienia
i z osadzonego -w tym rowku elastycznego piers-
cienia 7). PierScien ten wystaje z rowka w stop-
niu wystarczajagcym do lagodnego wspoéldzialania
z wewnetrzng powierzchnig tulei rurowej, gdy tu-
leja zostaje osadzona teleskopowo na trzpieniu
przesuwnym do przodu za pomocg rurowego nur-
nika 71 otaczajacego trzpien. Uszczelnienie zapobie-
2a plynieciu smaru do tylu wzdluz trzpienia pod-
czas walcowania tulei. Uszczelnienie to sluzy do
‘przesuwania smaru naprzéd w przestrzeni piers-
«cieniowej miedzy trzpieniem i tuleja, ktéra coraz
bardziej skraca sie podczas przesuwania w pierw-
szej klatce walcow 72 walcarki. Smar jest dopro-
wadzany do wewnetrznego konca otworéw 67
przez przej$cie utworzone miedzy wspoélosiowymi
rurami 73 i 74, zamocowanymi wewnatrz trzpienia
w sposob przedstawiony réwniez ma fig. 13 — 18.
‘W celu zapobiezenia dauzej stracie smaru przy
przednim koncu tulei, doprowadzanie smaru do
otworéw 67 stosuje sie takie, aby szczelina miedzy
trzpieniem i tulejg rurowg byla wiasnie wypelnio-
na sniarem, gdy walec 72 codksztalca przedni ko-
niec tulei 66 i zamkniecia otworéw smarowniczych
na przednim koncu trzpienia. Woda chlodzgca jest
wtlaczana przez przej$cie utworzone pomiedzy
dwiema rurami do przedniego konca trzpienia. Wo-
de odprowadza sie przez Srodkowg rure 74.

.'W celu zapobiezenia tworzeniu sie zgorzeliny
na ‘wewnetrznej powierzchni tulei rurowej do o-
bracajacej sie tulei i przed doprowadzeniem "jej
do walcarki (patrz fig. 19 i 20) wprowadza sie do
niej' s6l miineralng, boraks: i pyl weglowy lub po-
dobne. materialy.
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Poslugujgc sie wzorem n = 1338/d, mozna wyzna-
czyé z géry zgdang predkosé obrotowsg. Wykres.na
fig. 20 przedstawia krzywa tego wzoru, ktéra wy-
kazuje w jaki sposéb minimum obr/min. zmmiej-
sza sie 'w miare jak srednica wewnetrzna tulei ru-
rowej 48 wzrasta. W rzeczywistoéci mozna, w
pewnych przypadkach zastosowaé¢ predkoéé¢ mieco
mniejsza, zaleznie od mapiecia powierzchniowego:
i od lepkosci warstwy 331 cieczy. Wprawianie tu-
lei 48 w. ciggly ruch  obrotowy uzyskuje sie przez
toczenie jej, a wzdluzne przesuwanie jej wykonuje
sie za pomoca przenosnika walkowego o duzej
predkosci, z walkami skoénymi (walki nachylone
sa w plaszczyzZnie poziomej), Gdy rurowa tuleja 48
znajduje sie ma stole odbiorczym walcarki ciaglej,
wéwezas moze byé ona obracana w sposéb cigsly
za pomocg réownoleglych napedzanych walkéw 31&:

ro przewalcowaniu rury w wykanczajgcej wal-
carce 115, zdejmuje- sie¢ ja za pomoca piyt spycha-
cza 118, a mastepnie odcina si¢ jej koniec za po-
mocg pily 119. Walcownia moze pracowaé tak, aby
walcarka do. rur miala temperature od 1050 do
1150°C w ‘tyin stadium obrébki. Jezeli wymagane
sg rury o duzych wymiarach z gruba Sciamka
i jezeli rury wychodzace z walcarki wykanczajacej
115 wymagaja tyI'kb'ma(eg'o zmniejszenia $redmnicy,
w()wczas” rury mozna kalibrowaé w kalibrujgcej
walcarce 120 po przejSciu po dostarczeniu rury na
przenos$niku  przetokowym 121.

Ewentualnie, w celu wytworzenia rur mniejszych,
mozna . rury przenosié z wieksza lub mniejszg
predkoscia za pomoca przeno$nika Srubowego 122
do komory 123 wyréwnujgcej cieplo, a stad poda-
waé rury, za pomocg rolek Kkleszczowych 124 do
redukujgcej walcarki 125. .

Walcownia moze pracowaé tak, aby uzysk rury
gotowej z cieklego metalu réwnal sie 85 do 85%,
nawet przy uzyciu jako wsadu takich keséw od-
lanych w sposéb ciggly. Mozna tez wytwarzaé rury
bardzo dlugie, z réwnomierng gruboscia seianki
i z gladkg powierzchnia wewmetrzng, z wigkszasci
gatunkéw stali; ponadto moze osiggngé dostateez-
nie duzg wydajno$é przy wytwarzaniu. rur z. jed-
nego magrzania. Duzg wydajno§é osigga sie dzieki
szybkiemu wykonywaniu poszczegélnych operacji,
dzieki ustawieniu urzgdzen walcowni w taki spo-
s6b, aby wlot jednego urzadzenia znajdowal sie
blisko wylotu poprzedzajacego go urzgdzenia i réw-
niez dzieki cigglej ochronie wewnetrznej powierz-
chni tulei rurowej przez wprowadzenie po kazdej
operacji ochronnego topnika oraz przez utrzymyw
wanie tulei rurowej w ruchu obrotowym mied=ay
gléwnymi operacjami walcowania i wreszcie przez
smarowanie od ‘wewngtrz tulei rurowej podczas
walcowania na trzpieniu. Jako$§¢ powierzchni wew-
netrznej tulei ulepsza sie przez zastosowanie skom-
binowanej walcarki z prasg dziurkujgca 110, wal-
carek cigglych 113 i 115 walcujacych na trzpiemiach
o regulowanej predkosci posuwu, ktére zabezpieeza
sie. nie. tylko - przez ciggle smarowanie ‘leez: réw-
niez przez odpowiednie wewngtrzne chlodzemie. W
walcowni takiej osigga sie duzy stopienn” automaty-
zacji, ¢ obniza koszty robocizny.
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JPrzykladem wydajnosci osiggalnej-'w takiej 'wal-
cowni jest fakt, Ze znormalizowang : rure péicalo-
wq o grubofci Scianki 2,35 mm, o dlugoéci 150 m
wytwarza sie z wydajnoécig czterech sztuk mna mf-
nute, z kesé6w odlewanych: w sposéb .ciggly, o po-
wierzchni przekroju poprzecznego. 1700 mm?, przy
calkowitym uzysku z roztopionego. metalu réwnym:
6%,.

Walcownie mozna mopatuyé w przenoémk wal-
kowy 126, laczacy urzadzenie obracajgce 103 ze
stolem odbiorczym 112 wstepnej walcarki cigglej
113. W ten sposéb, nagrzane kesy mozna doprowa-
dzaé bezposrednio do'walcarki 113 w celu otrzyma-
nia wsadéw takich jak walcéwki; w razie potrze-
by, mnagrzane kwadratowe kesy mozna doprowa-
dzat do walcarki innego typu w celu poddania ich
inwej obrdbce. Taka mozliwoéé moze okazaé sie
szczegllnie korzystna ma terenach i w krajach gos-
podamo zacofanych, gdyz dawalaby bardzo sze-
roki i wurozmaicony zakres .programu produkeji
jednej walcowni.

Fig. 2a—2e przedstawiaja przekroje wzdluzne
produktu 'w réznych okresach obrébld, wyszczegél-
nionych wyzej; fig. 3a—3e przedstawiajgq odpowied-
nie przekroje poprzeczne. Jezeli dlugoéé kesa przed-
stawionego na fig. 2a réwna sie 100, a powierzchnia
przekroju poprzecznego kesa z fig. 3a réwna sie
100 n, gdzie n jest dowolng licabg, wéwczas dlugosé
i powierzchnia przekroju poprzecznego przedstawio-
nych produktéw s3, jak nastepuje:

Dlugo$é Przekréj

T _ poprzeczny
kes ma fig. 2a i 3a 100 100 n
tuleja rurowa na fig.

2b i 3b 108,5 92 n
tuleja rurowa na fig.

2c i 3¢ 435 23 n
rura na.fig. 2d 1 8d 2600 3,85 n
rura gotowa mna fig.

2e i .3e 0,55 n

18 200

Nalezy =zaznaczyé, ze rézne urzgdzenia 'wal-
cowni, opisane wyzej, mozna zastgpié innymi od-
powiednimi wurzgdzeniami. Na przyklad obrotowy
piec trzonowy 102 moZzna zastgpié elektrycznym
piecern grzewczym, a skombinowang prasg 106
do wykonywania nakietk6w i do kalibrowania
i skombinowang walcarke z prasg dziurkujacg
110 i réwniez cigglq walcarke wstepng 113 mozna
zastapi¢ prasg do wykonywania nakielkéw i sko§-
ng walcarke dziurkujgca Mannsemann’a, jezeli pod-
walcowane okragle plyty (nagrzane i oczyszczone
ze zgorzeliny) lub okrggle wlewki stanowig wsad,
lub jezeli jako wsad stosowane sg okrggle prety
odlane w spos6b ciggly o.ile mozna je wykonywaé
ekonomicznie i gdy, dzieki swojej jako$ci, wytrzy-
mujg ucigzliwg obrébke w walcarce skosnej. Ciag-
1g . walcarke pielgrzymowsg, lawe przepychowa lub
walcarke ciggla ze swobodnym trzpieniem; mozna
tez zainstalowaé walcarke kalibrujgcg 120 tak, aby
wspélpracowala -z ciggla walcarkg wykanczajacg
115 dzialajgcg jako wyciggacz rur, zamiast stosowa-
nia plyt spychacza 118; walcarka kalibrujgca moze
byé ponadto przystosowana do dzialania jako wal-
carka redukujgca.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb walcowania rur bez szwu, mamlenny
tym, ze tuleje rurowsg pmeprowadza sie przynaj-
mniej przez dwie klatki walcéw redukujqcych gru-,
bosé $cianki, przy przesuwaniu napnéd trzpienia
osadzonego w walcowanej tulei rurowej z regulo-
wang predkosciq w kierunku walcowania tak, 1z‘
tuleje walcuje sie ma tmpiemu ‘w celu zreduko-
wania grubosci jej Scianki oraz wydtuiema tu_1e1
ku przodowi wzdluz trzpienia, a smar przeprowa-
dza sie przez wydrazenie kanalowe w trzpieniu
i odprowadza go przez przynajmniej jeden _boczn&
otwér do smaru, wykonany w zewnetrznej po-
wierzchni - trzpienia, do piericieniowej przestrzeni
miedzy trzpieniem i tulejg rurowa za klatkg wal-
c6w redukujgcych grubo$é écianek, przy czym cal-
kowitemu wyplywowi smaru ku tylowi z prze-
strzeni pier§cieniowej zapobiega sie pfzez uszezel-
nienie przestrzeni miedzy tulejq rurowg i trzpie-
niem za przestrzenig pier§cieniowg a calkowitemu
wyplywowi smaru z powrotem przez te otwory
uniemoZliwia sle za pomocg wytworzonego pod-
czas walcowania nacisku smaru w przestrzeni pier-
Scieniowej trzpienia.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, mamienny tym, ze
tuleje Turows dociska si¢ do trzpienia za przestrze-
nig pierscieniowg, w celu uzyskania zamkniecia
tej przestrzeni miedzy tulejg rurowg i trzpieniem.

3. Spos6b wedlug Zzastrz. 2, zmamienny tym, Ze
przed pierwszg klatka walcarki redukujacej gru-
bo§é $cianki tuleje rurowa dociska sie do trzpie-
nia za przestrzenia pier§cieniowa bez znacznego
redukowania grubosci $cianki tulei.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
stosuje sie pieréciefi uszc"zelniajacy\ osadzony w
trzpieniu stuzgacy do zamkniecia przestrzeni pier-
§cieniowej miedzy trzpieniem i wydrgzonym wlew-
kiem z przodu frzpienia.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym,
ze smar wypycha sie przez otwér smarowniczy,
poslugujac si¢ samoczynnym urzgdzeniem zaworo-
wym, zamontowanym na samym trzpieniu i uru-
chamianym wskutek ruchu tt}lei rurowej.

6. Sposéb wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym,
ze smar wypycha sie okresowo, postugujgc sie¢
urzagdzeniem regulujgcym czas, umieszczonym na
zewnatrz trzpienia tak, Zze w chwili gdy tuleja
osigga pierwsza pare walcéw redukujgcych, smar
wykazuje juz odpowiednie wlasciwosci cieplne.

7. Spos6b wedlug zastrz. 1—5, znamienny {ym,
ze stosuje sie trzpien, ktérego zewnetrzna strona
utworzona jest przynajmniej z dwéch czesci oddzie-
lonych od siebie stopniem, przy czym przynaj-
mniej jeden otwér do smaru znajduje si¢ przed
tym stopniem.

8. Spos6b wedlug zastrz. 1—6, zmamienny tym,
ze stosuje sie trzpien zwezajgcy sie w kierunku
walcowania.

9. Spos6éb wedlug zastrz. 1—7, znamienny tym,
ze $cianke wewnetrzng trzpienia chlodzi sie wodg
podczas walcowania przynajmniej na znacznej cze-
$ci dlugosci trzpiemia.

10. Spos6b wedlug zastrz. 1—8, mnmlenny tyn.
Ze przebija sie goracy kes i rozprowadza topmik,
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chrenigcy przed+ powstawaniem . .zgorzeliny . lub

zmniejszajacy ilosé- zgorzeliny, na wewnetrznej po-:

wierzchni - wydrazonego kesa :(przewalcowywanego
na‘rurg) 'w czasie przebijania kesa, :przy czym tems=
perature¢ topnienia lub :zakres. temperatur topnie-
nia topnika utrzymuje. si¢ znacznie nizszg ni2 ‘tem-
peratura kesa, a wydrazony kes obraca ‘sie dokola
sWwej osi” w-celu utrzymywania cieklego topnika na
wewnetrznej powierzchni obwodowej.

11 Sposéb wedlug zastrz. 9, znamienny tym, ze
stosuje sie wydrgzony kes o ksztalcie rurowym
przedziurawiony na wylot, a jego otwér ma ksztalt
cylindtyezny. '

12, Sﬁosob wedlug zastrz. 9 lub' 10, znamienny
tym, ze' stOsu]e sie topmk zaw1eraJa,cy substancje
reduku]a,ce tlen atmosferyczny przez spalanie.

13 Sposob wedlug zastrz. 9—11 znamienny tym,
ze stosuje sie tuleje rurowsg zaooatrzona W na-
klelek przy Jednym korcu kqsa, kt{n’y Wypelma
51e topmkiem zapo’blegajqcym tworzemu sie zgorze-
Imy lub zmme]sza]acym 1lo§é zgorzelmy i przez
przebuame ‘kesa na tuleje rurows, rozprowadza sie
topnik wzdluz wewnetrznej powierzchni wydraze-
mnia tulei.

14. Spos6b wedlug zastrz. 9—12, znamienny tym,
ze tuleje rurows utrzymuje sie w cigglym ruchu
obrotowym, poczynajac od operacji przebijania ke-
sa az do chwili rozpoczecia nastepnej operacji.

15. Sposob wedlug zastrz. 9—13, znamienny tym,

ze tuleje rurowag utrzymuje sie w cigglym ruchu

obrotowym, poczynajgc od . zakonczenia operacji
" dziurkowania az do chwili wprowadzenia tulei do

pierwszej klatki walcarki, w celu przewalcowama

tulei na rure bez szwu.

16. Sposdb wedlug zastrz. 13 — 19, znamienny
tym, ze wytwarza si¢ tuleje rurowg, o przekroju
okrgglym i $ciankach wspélSrodkowych z zasad-
niczo plaskimi i odcietymi prostopadle do osi kon-
cami, w skombinowanej walcarce z prasg dziurku-
jaca, przy wprowadzaniu do wydrazonego otworu
topnika smarujgcego i zapobiegajacego tworzeniu
sig¢ zgorzeliny oraz wydluza si¢ tulej¢ rurowa przy-
najmniej w jednej walcarce cigglej przez walcowa-
nie na‘ wydrgZonym trzpieniu, przy czym trzpien
chlodzi sie od wewnatrz w sposéb ciggly, a do
przestrzeni miedzy trzpieniem i rurg doprowadza
sie smar podczas calej operacji walcowania.

17. Spos6éb wedlug zastrz. 15, znamienny tym, ze
tuleje rurowg wydluza sie postugujgc sie wydragzo-
nym trzpieniem, zaopatrzonym w kanaly do prze-
prowadzania jednej tylko cieczy wzdluz trzpienia
sluzacej zar6wno do chlodzenia, jak i do zewnetrz-
nego smarowania.

18. Sposéb wedlug zastrz. 15 lub 16, znamienny
tym, ze tuleje rurowg otrzymuje ‘sie z pelnego kesa
0 wielobocznym przekroju poprzecznym w skom-
binowanej walcarce z prasg hygrauliczna,.

19. Sposéb wedlug zastrz. 17, znamienny {ym,
ze stosuje sie walcowany kes o kwadratowym prze-
kroju poprzecznym.

20. Sposéb wedlug zastrz. 18, znamienny tym,
ze stosuje sie kes o bokach wklestlych otrzymany
przez odlewanie w sposéb ciggly.

21. Spos6b wedlug zastrz. 15 — 19, znamienny
tym, ze tuleje rurowg wykonuje sie z odlanego
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28.
pelnego kesa  przez dziurkowanie go w skombino-
wanej ‘walcarce z prasg dziurkujacs, bez ponowne-
go ogrzewania kesa m)edzy operacjg odlewama
i-dziurkowania. -

:22;- Sposéb- wedhug . mstrz. 15—20, ma.mlenny

. tym, e po pierwszej operacii wydluzania tulei .

stosuje sie dalszg operacje wydluzamia w walcar-
kach ciaglych na stozkowym, wydrazonym trzpie-
niu posuwaJacym me naprzéd z regulowang pred-
koscig.

23." Sposob wedlug zastxz 21,‘ mamienny tym, ze

przynajmniej pierwszg operacje wydluzania wyko-
nuje sig w walcarce, ktérej bruzdy walcéw tworzag
razem prawie zamkniety wykréj okragly.
- 24, Sposéb wedlug zastrz. 21 lub 22, znamienny
tym, ze po dwéch operacjach wydluzania rure re-
dukuje sie w walcarce redukujace] ‘do jej konco-
wych: wymiaréw. - v Co

- 25. Sposéb wedlug zastrz 23 znamienny tym,
ze rury walcuje si¢ bez ogrzewania ‘ponownego
miedzy - operacja - wydluzania i operacjg reduko-
wania.

26. Urzgdzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1—24, znamienne tym, ze sklada sie z ukta-
du walcarek z walcami redukujgcymi, z trzpienia
wydrgzonego i z urzgdzenia do regulowania posuwu
trzpienia naprzéd w kierunku walcowania.

27. Urzgdzenie wedlug zastrz. 26, znamienne tym,

- ze . trzpieh wydrgazony, przystosowany do posuwu
W klerumku walcowania mle,dzy kolejnymi klatka-

mi walcow redukujgcych gruboéé Scianki, w mia-
re jak. walcowane rury sg przesuwane naprzéd,
ma pierwsze wydrazenie kanalowe sluzace do prze-
prowadzanlé wody chlodzgcej pod wysokim ci$-
nieniem, ktéra styka sie ze S$ciankg wewnetrzng
trzpienia przynajmniej na duzej cze$ci jego dlu-
goéci, a jego drugie wydrazenie kanalowe przysto-
sowane jest do przeprowadzania smaru wewngtrz
trzpienia do przynajmniej jednego otworu do sma-
ru prowadzgcego do zewnetrznej strony trzpienia
i znajdujgcego sie w pewnym odstepie od tylnego
konca trzepienia.

28. Urzadzenie wedlug zastrz. 27, znamienne tym,
7e wielko$é otworéw smargwniczych trzpienia -jést
regulowana za pomocg urzgdzenia zaworowego,
ktére jest zwykle zamkniete a otwierane tylko
przez zetkniecie sie z walcowang na trzpieniu tu-
lejg rurowa.

29. Urzadzenie wedlug zastrz. 27 lub 28, zna-
mienne tym, ze strona zewnetrzna trzpienia utwo-
rzona jest przynajmniej z dwéch cze$ci oddzielo-
nych od siebie schodkiem, przy czym przynajmniej
jeden otwér smarowniczy przewidziany jest przed
stooniem.

30. Urzadzenie wedlug zastrz. 26 — 28, zna-
mienne tym, Ze trzpien ma ksztalt zwezajacy sie
w kierunku walcowania.

31. Urzadzenie weaiug zastrz. 26, znamienne tym,
ze stosuje sie trzpien i walce redukujgce o ta-
kich wymiarach, aby podczas walcowania miedzy
trzpieniem i tuleja rurowsa przestrzen pierscienio-
wa przed stopniem, a obydwa jej konce tej prze-
strzeni byly zamkniete wskutek zetkniecia sie tuled
z trzpieniem.
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32. Urzadzenie wedlug zastrz. 26 lub 31, zna-
mienne tym, Ze walcarka ma jedng pare walcéw
sluzacych do dociskania tulei rurowej do trzpienia
bez redukowania grubosci jej $cianek w znacznym
stopniu . oraz walcarka ma przynajmniej. jedng
. pare walcow do redukowania grubosci $cianki
‘tulei rurowej.

33. Urzadzenie wedlug zastrz. 30 i 31, znamien-
e tym, ze walcarka zawiera urzgdzenie spychaja-
ce, przystosowane do samoczynnego spychania rury
z trzpienia zaraz po wyjsSciu rury z ostatniej klat-
ki walcowniczej.

"34. Urzadzenie wedlug zastrz. 32, znamienne tym,
ze walcarka zawiera urzgdzenie do samoczynnego
odeinania tylnego kofica rury podczas utrzymywa-
mia Tury za pomocg urzadzenia spychajgcego za-
raz.po wysunieciu z miej trzpienia.

35. Urzadzenie wedlug zastrz. 30 — 33, znamien-
ne tym, ze walcarka zawiera przynajmniej dwie
klatki waleé6w redukujgcych i trzpien.

36. Urzadzenie wedlug zastrz. 34, znamienne tym,
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ze walcownia zawiera piec grzewcy do ogrzewa-
nia keséw, skombinowang prase do wykonywa-
nia nakielkéw i do kalibrowania, walcarke z pra-
sg dziurkujgca, urzadzenie do wydluzania rury, urzg-
dzenie do wyréwnywania ciepla, jedng lub Kkilka
walcarek redukujgcych oraz przenosniki potoko-
we, przy czym powyzsze urzadzenia sg ustawione
tak, ze tuleje rurowe, wytworzone z walcarki na
prasie dziurkujacej, daja sie szybko przenosi¢ na
przenoéniku potokowym wzdluz malej odleglosci
z walcarki z prasg dziurkujgca do walcarki wydiu-
zajacej. »
37. Urzadzenie wedlug zastrz. 35, znamienne tym,
ze zawiera urzgdzenie do wytwarzania goracych
pelnych keséw, walcarke dziurkujgcg, walcarke
do wydluzania tulei rurowych lub pelnych keséw,
przenos$niki do transportu gorgcych keséw ze wspo-
mnianego urzadzenia wytwarzajgcego do walcarki
dziurkujgcej i nastepnie do walcarki walcujgcej,
przeno$niki do transportu nagrzanych kesé6w z u-
rzadzenia wytwarzajacego do walcarki walcujgcej
bez przechodzenia przez walcarke dziurkujgca.
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