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Wiadomo, iz rury bez szwu otrzymywane
przez walcowanie wykazuja czesto nieréwne
§cianki, spowodowane tym, ze obwody ze-
wnetrzny i wewnetrzny rury w stosunku
do siebie ulozone sa ekscentrycznie, co w
przypadkach duzych wymagan zwieksza ko-
szty produkecji wskutek duzej ilosci wybra-~
kowanych wyrobéw.

Jezeli powyzsze rury stosuje sie np. jako
material wyjsciowy do wyrobu rur precy-
zyjnych, walcowanych na zimno, jest ko-
nieczne dodatkowe walcowanie ich na zim-
no w celu usunigcia ekscéntrycznodci rur.

Przyczyny tego nalezy szukaé w wstep-
nym wydrazeniu bloku, uskutecznionym ma
wstepnych walcach wskutek odchylenia
sworznia od osi walcowania i nieréwnomier-
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nego ogrzania bloku w piecu. Aczkolwiek
teoretycznie jest mozliwe'réwno-mierne o~
grzanie bloku, to jednak w praktyce stwier-
dzono, ze trudno zapewni¢ réwnomierne o=
grzanie bloku czy to wskutek niedbalstwa
robotnikéw, czy tez wskutek przerw w pra-
cy pieca, przez co otrzymuje si¢ nadmierng
iloé¢ wyrobéw wybrakowanych wskutek
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nieréwnej grubosci $cianek rur. Zreszta wy--

drazanie na walcach pozwala stosowaé bloki
o malym ciezarze, poniewaz diugo$é czynna
sworznia nie moze przekracza¢ § — 6 razy
jego $rednicy, wskutek czego walcowane ru-
ry o wiekszej grubosci sa znacznie krotsze,
niz rury o normalnej grubosci, przy bardzo
duzym procencie wybrakowanych wyrobéw.

Znany jest zreszta spos6b otrzymywania
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. wyvdi'éioﬁych blokéw do wyrobu rur bez

szwu przez walcowanie za pomoca skrzyzo--

wanych walcéw skoénych wyréwnujgcych
i wydtuzajacych, ktére, zwezajac i wydtuza-
jac blok, wyréwnuja doskonale grubo$é
$cianek wydrazonego bloku otrzymahego
przez gbrébke na zimno i na goraco.
Sposéb walcowania jest jednym z najlep-
szych sposobéw wyrobu rur bez szwu  ze
wzgledu na stosunkowo piskie koszty mate-
rialu wyjéciowego, ktéry moze stanowié
czworokatny bleck lub odlew z stali marte-
nowskiej lub tomasowskiej, lub tez ze wzgle-
du na wytwarzanie rur o doskonalej po-
wierzchni wewmgtrz..nej i zewnetrznej. Po-

nadto sposéb nadaje sie doskonale do walco-"

wania rur ze stali specjalnej o duzej zawar-
tosci niklu i chromu lub innych skladnikéw
stopowych przy wyrobie rur stalowych w
polaczeniu z innymi metalami. A

W spos6b wedlug wynalazku niniejszego
otrzvmuje sie dobre wyniki stosujac zabiegi
walcowania i odpowiednie urzadzenie, zao-
patrzone w walce wyréwnujace. Na walcach
wstepnych mozna wytwarzaé wydrazone
bloki o wiekszych érednicach zewnetrznych
i wewnetrznych i nastepnie wyréwnywaé ich

gruboéé Scianek, jak réwniez wydiuzaé blok

za pomocg . walecdw wyrdwnujacych, zanim
rura przejdzie na walce wykonczajace.

W celu nadania blckowi B (fig. 1) éredni- -

cy wewnetrznej odpowiedniej do $rednicy
sworznia, posuwa sie wydrazony blok dnern
naprzéd przez walce wyréwnujace za pomo-
ca sworznia M, wprowadzonego do we-
wnatrz bloku albo wprowadza sie blok do
wyréwnujacych walcdw w taki sposéb, aby
dno
stronie, a sworzen cofa si¢ dotykajac dna.

Ponadto, chcac unikngé wytworzenia o-
tworu w dnie wskutek zwezajacego dziata-
nia wale6éw, ktére to: dno musi pozostaé cale!
aby w dalszym toku pracy stanowi¢ oparcie
sworznia, wykonuje sie koniec bloku zwezo-
ny albo jego bokom nadaje si¢ ksztatt wikle-
sty lub lekko stozkowy (fig. 2 i 3), w celu
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bloku znajdowato si¢ po rprzeciwnejr
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uniknigcia powstania otworu w dnie bloku.
Stanowi to wazng ceche wynalazku niniej-
szego, dzigki ¢zemu dalsze walcowanie jest
szybsze i pewniejsze, pozwalajac przejié z
jednego zabiegu walcowania do nastepnego
bez dodatkowych poérednich zabiegéw. Dwa
ostatnie Srodki pozwalaja ponadto osiagnaé
dalsze ulepszenie urzadzenia, polegajace na -
zmniejszeniu promienia tuku kota, tworza-
cego strefe zwezajaca przekroju cylindréw
zwezajacych, ulatwiajac prowadzenie i po-
suwanie poczatkowe bloku miedzy walcami.
czedci zwezajac€j zaokraglonego
przekroju waleéw moze byé znacznie zmniej-
szona, a w wyniku tego zmniejsza sie szko-
d_]iwe skrecanie i odksztalcenie zwezajace na
powierzchni zewnetrznej walcowanego blo-
ku. _

Na fig. 1 przedstawiono zmiany przekroju °
walcéw, przechodzacego stopniowo od pro-

‘mienia R;, do walcowania blokéw o zakon-

czeniu plaskim (linia przerywana), do pro-
mienia R do blokéw zwezonych, uzyskujac
skrécenie dlugosei walcéw i zwiekszenie na-
chylenia partii wejéciowej, ktére moze sta-
now‘ié 25°, , '

|

Zastrzezenia patentowey

1. Sposéb wyrdbu rur bez szwu przez wal-
cowanie przy zastosowaniu sworznia po-
pychajacego, znamienny tym, ze miedzy
walcami wstepnymi i walcami przy za-
stosowaniu sworznia wprowadza si¢ do
procesu roboczego co najmniej jedno u-
rzadzenie wyréwnujace z sko§nymi wal-
cami przeznaczonymi do wyrdwnania
grubo$ci $cianek i wydtuzenia walcowa-
nego bloku, otrzymanego przy walcowa-
niu wstepnym.

Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze przez walcowanie wstepne nadaje sie
blokowi na koticu ksztalt zwezony, w ce-
lu unikniecia powstawania otworu w je-
go dnie wskutek dzialania walcow wy-
téwnujacych. |

no



Sposob wedtug zastrz. 1 i 2, znamienny
tym, Ze stosuje sie¢ sworzen popychajacy
w celu utrzymywania $rednicy wewne-
trznej bloku w granicach przepisanych
dla $rednicy stosowanego sworznia oraz
w celu ulatwienia uchwycenia bloku
przez walce.

Urzadzenie do wykonywania sposobu
wedtug zastrz. 1 — 3, znamienne tym, ze

przekrdj czeSci zwezajacej walcow posia-
da promien kola znacznie mniejszy niz
zwykle stosowany, aby kat utworzony
przez cieciwe tuku i linie pozioma wy-
nosit do 25°. '

- Albert Calmes
Zastepca mgr Andrzej Au
rzecznik patentowy
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