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Sposób wytwarzania rur zewnętrznie, spiralnie użebrowanych
oraz układ narzędzi do wytwarzania rur zewnętrznie, spiralnie

użebrowanych

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania
rur zewnętrznie, spiralnie użebrowanych, wielo-
zwojnych, metodą wadcpiwiainia oraz układ marzę-
dzi do wytwarzania rur spiralnie zewnętrznie uże¬
browanych, wielozwojnych. Rury użebrowane sta¬
nowią element, w którym realizowany jest prze¬
pływ energii cieplnej w wymiennikach ciepła.

Dotychczas wielozwojne spiralnie użebrowane
rury wytwarza się obróbką skrawaniem. Równo¬
ległe wykorzystanie kilku narzędzi skrawających
przyśpiesza wykonawstwo rury użebrowanej, przy
czym własności użytkowe rury wielozwojnej nie
odbiegają od takich własności rury jednozwojnej.

Obróbkę skrawaniem stosuje się do rur z twar¬
dych materiałów, głównie do stalowych. Żebra na
rurach miękkich metali, zwłaszcza aluminium, wy¬
konuje się tańszym niż obróbka skrawaniem —
walcowaniem krążkami formującymi. Uprofilowane
odpowiednio krążki składane są w pakiety two¬
rzące walce, których układ złożony najczęściej
z trzech walców tworzy narzędzie walcownicze.
Walce dociskane są do rury, a ich niewielkie prze-
koszenie względem osi rury przy jednoczesnym na¬
pędzaniu walców ruchem obrotowym w efekcie
daje formowanie z materiału rury, plastycznego
w fazie walcowania, żeber spiralnych.

Dotychczas walcowaniem wytwarza się rury że¬
browane jednozwojnie. Wydajność walcarki do
kształtowania żeber jest prostą funkcją podziałJd
zwoju oraz ilości obrotów rury w jednostce czasu*
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Barierą wydajności jest przy walcowaniu rur
o określonej podziałce żebra spiralnego dopuszczal¬
na ilość obrotów rury.

Przy walcowaniu rur o znacznych, długościach
precesja rury wywołana jej dużymi obrotami do¬
prowadza do zagrożeń bezpieczeństwa pracy obsługi
oraz obniża żywotność narzędzi i walcarki. Z tego
powodu stosuje się stosunkowo niewielkie obroty
rury. Próbowano — podobnie jak w przypadku ob¬
róbki skrawaniem — grupować narzędzia w równo¬
legle pracujące zespoły walców przesuniętych w sto¬
sunku do siebie o wielkość podziałki żebra. Jednak¬
że ten sposób walcowania pozostał w fazie prób,
gdyż nie zapewnia uzyskania wyrobu w sposób
pewny. NriiewiieUkije pirzseistunięciia względne iniarzędizi
powodują podcinanie żeber i powstawanie braków.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy¬
twarzania rur użebrowanych spiralnie, wielozwoj-
nie, oraz układu narzędzi realizujących ten sposób.
Istotą sposobu wytwarzania rur wielozwojnie, spi¬
ralnie użebrowanych jest walcowanie rury ukła¬
dem kilku walców zawierających znane krążki wal¬
cownicze tak, że wrąb wykonany przez dowolny
krążek kształtujący o numerze k, oznaczającym nu¬
mer kolejny krążka na walcu — licząc jako pierw¬
szy krążek rozpoczynający walcowanie — pogłębia

&ię krążkiem! o iniumertztek +i — następnego — w kie¬

runku walcowania — walca, gdzie n oznacza ilość
walcowanych zwojów, a N oznacza ilość walców,
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Rurę do walców doprowadza się tak, by składowe
promieniowe sił oddziaływania walców na rurę
wzajemnie się znosiły, a kontakt punktów jej
płaszczyzny czołowej z dowolnym krążkiem kształ-

2 TC
tującym następował po czasie odpowiadającym —

n

obrotu rury od momentu kontaktu z tą płaszczyzną
poprzedniego krążka.

Istotą układu narzędzi do wytwarzania rur spi¬
ralnie żebrowanych, wielozwojnych, metodą walco¬
wania przy pomocy obrotowych walców z krążka¬
mi walcowniczymi jest to, że wszystkie walce w
ilości od 2 do 5 w układzie są jednakowe, a każdy
walep,, złożony" jest z grup równowymiarowych
krążków walcowniczych, przy czym ilość krążków

w każdej grupie wynosi —, gdzie n oznacza ilość

INte&wdnjaełrzjfoajciw, zaś N oznacza ilość walców.
Walce te zamocowane są symetrycznie w stosunku
do osi walcowania oraz skośnie w stosunku do tej
osd tiak, że plasizczyiziny symeitrii prostopadle do olsd
walca odpowiadających sobie krążków wszystkich
walców mają wspólny punkt leżący na osi walco¬
wania, zaś tangens kąta skoszenia osi walców w

stosunku do osi walcowania wynosi (0,3 — 0,5) 5_L?^ 25
jjdzie n oznacza* ilość zwojów, S podziałkę żeber
rury, a D "oznacza średnicę średniej wysokości że¬
ber.

kąta skoszenia wyinosd ,(0,3—f 0,5) ,g|diziie n

Przedstawiony sposób wytwarzania rur wielo-
zwojnie, spiralnie żebrowanych umożliwia otrzymy¬
wanie z dużą wydajnością rur o żebrach prawidło¬
wo zawałcowanyeh, bez podcięć, o stałej podziałce,
przy czym ilość narzędzi walcujących w układzie
nie odbiega od ilości stosowanych obecnie do wal-
-cowiamiiia zeta: jednoawiojaiycłi.

Równoczesne, równoległe walcowanie rury gru¬
pami jednakowych krążków walcowniczych wymaga
stosowania innych niż dotychczas kątów skoszenia
narzędzi względem osi walcowania. Ilość krążków
w grupie najczęściej wynosi od 1 do 3, co przy
zazwyczaj stosowanym układzie trzech walców po¬
zwala uzyskać rury żebrowane 3,6 lub 9- zwojne.

Opisana w istocie-wynalazku geometria układu
narzędzia — rura, określa symetryczność walców
względem osi rury i w; rezultacie wywołuje pow¬
stanie prostego, wewnętrznie zrównoważonego ukła¬
du s?lł kształtujących w oczekiwany sposób upla¬
stycznioną rurę. Wynalazek umożliwia zwiększenie
wydajności linii bez zwiększenia zagrożenia bezpie¬
czeństwa pracy wywołanego precesją rury w czasie
jej obrotu w trakcie walcowania.

Wynalazek zostanie bliżej opisany na przykładzie
układu zawierającego trzy walce wyposażone każdy
w sześć grup po dwa krążki kształtujące w grupie,
przedstawionego na rysunkach, z których fig. 1
ukazuje zasadę walcowania, fig. 2 jest schematem
przekroju poprzecznego przez układ walcowniczy
zaś fig. 3 przedstawia kolejność przejść roboczych
współpracujących ze sobą przy wytwarzaniu żebra
kraików kształtujących.

Rura R podawania jjeisit ku napędzanym obrotowo
walcom Wl, WĄ W3. Wiallce te usytuowane są
w przestrzeni symetrycznie względem ruiry z nie¬
wielkim sikosoendem a wiaglęctem mi rury, Tangens

ozoaicza ilość iwalcowanych ;zwojj6w, s — poidizialkę
żeber, a D oznacza śirediruiicę średniiej wysokości że-

I ber. Fod wpływem isił dociskających manzędizoa do
rury oinaiz obrotu niainzędzi — -runa przemiesizcizia się
jrucheim obriołtcwo —• postępowym. , Poszczególne
krążki walca kształtują irównoległe ido isiiebue., spi¬
ralne wkręby żeber. Na fig. 3 zaznaczono podwójną

io liniią kolejność ksizitaltoiwaimiia pirizykliadjoiweigo wrębu
przez układ mairizędizi. Wiatlcowiainie irozpoczyinta ,na
walcu Wil ikrążek k = 2, następnie ma walcu W2
krążek fe = 4 i kolejno W3 — K = 6, ,W1 — k = 8,
Wj2 — Ib =,10, iW3 — ki =12. Z ilości wallców

15 (N =, 3) i ilości krążków w grupie .wynika ilość
zwojów wialcowaimyich inia rurze — żeber. iFlig. 3
prfze*Mawia watowanie żebeiir isiześciioizwoijnych
(o =: 6). Ilość krążków w każdej gnujpie g wynosi

— = — = 2. Kolejność 'kształtowania żebra krąż-
30 N 2

kaimi ujmuje ziależnioiść funkcyjną k + —; z kirążkia

o lii&izbie k = 1 kształtowane żebro prizemiieiszicza silę
ku krążkowi k = 3 następnego w kierunku ohnoibu..
rury — waloa. iW ten isposób tworzy się saeiść irów- -
noległych toirów punktów styku inanzejdizda z (rurą,
a w rezultacie użebrowianie sześciozwojjine. Płiaisiz-
cizyzna czołowa rury w fcnakcie obrotu napotyka co
2 71
— obrotu nowy krążek. Porawatla .to na łagodną,
n . ' .*■-

30 równoimieirną współpracę nairzędzi -jz oibrabiiałną
iruirą i wpływa na izwiejkisaoną — w porównaintiu do
innych układów — ż^woHaność maarzejdzi.

(Przedstawiony przykładowo sposób wytwiarziainiiia
muir saeściicłzwojfnie żebtrowianyich watowaniem

3* i układ nainzejdzi do wyitwaffiaaihiia takich rur możnta
koirzyistiajjajc z wylkazamyich aależności trozsizeirizyć ma
aminę ilości zwojów.

Zastrzeżenia patentowe
40 1. Sposób wytwiarzapiia irur zewnętrznie spiralnie

żebrowanych, wieloawoijnyich, metodą walcowanaia
aesitawem ikilku wailcóiw izajwlieiraóąloyich ikirążfei wal-
oowniiCEe, znamienny tym, że wrąb wykonany
praez dowolny — oprócz ositaitniego — itorąjżika

45 ksiztadtująey o numeirze k, tcznaczajjącym numeir ko-
leijny krążika na walcu, przy czym piieirwsizyim
krążikieim j'est k-rążiek roizpoicizyiniaijący wailaowain-ie

pogiłębdia isię krążkiem o numerze k + — naistępnie-
N

50 go, zgodtriie z kierunkiem obrioltu inury waiLca, gdiziLe
n oizniaoza ilość ;wiaflcowianych awoijów, zaiś N ozna¬
cza; ilość rwailicóiw.

2, Sposób wyitwiarBainiiła iruir zewnęibriznie spiinallniie
żebrowanych według zalatnz. 1, znamienny tym, że

55 rurę walcowaną prowadzi się talk, by kicirtokit
punktów jej plaszczyizny czoloiweij z dowioiLnyim
kjrążkiem ksizitaitująicym miaisitejpowaB: po czasiie od-

powijadiającyni — obnoitu rury od miomemtu kon-
n

taktu z tą pŁaisaczyiziną poprizedindego krążkai.
10 3. Układ niairzędzi do wytwanzainda rua: zeiwnętnz-

nie spitralnde żiebirowiainych, wielozwojnych, metoda
walccwaniiial iprzy; pomocy obnoifiowyeh waiLców
z krążkaimi waHcownicizyimi, znamienny tym, że
wszystkie walice są jefdunaikowe, a każidy złożony

65 jekfc z gnip iróiwauoiwymiarowyich kirążków waicow-
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niczych, przy czym ilość (krążków w każdej grupie

wynosi 2- ,a gdzie n oznacza ilość walcowanych
zwojów, zaś N oznacza ilość walców.

4, Układ nairzędzi do wytwarzania rur zewnętrz.
nie spiiralnie żeibrowanych według za&trz. 3, zna¬
mienny tym, że zaiwiera od dwóch do pięciu wal¬
ców.

5. Układ narzędzi do wytwarzania rur zewnętrz¬
nie spiralnie żebrowanych wedilug zastrz. 3, zna-

6

mienny tym, że watlce zaimocowaine są sytmeitiryfcz-
mde w sitoisiunku do oisi wailcoiwaniia oraz sikośnie
w istosoinku do tej osi tak, ze płaszczyzny isyjrnetirii
prostopadłe do osi walca odpowiadających (sobie
krążków wszystkich walców miają wspólny punkt
leżący n/a osi walcowania, zaś tangens kąjta .sikioi-
szendia osi walców w stosfunku do osi walcowania

- , gdzie n oiznacza -ilość zwo-

10

wynosi (0,3 — 0,5) -
u

jów, s podziałkę żeibeir rury, a D średniLcę średniej
wysokości żeber.

Fig.2
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