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Sposob wytwarzania rur zewnetrznie, spiralnie uzebrowanych
oraz uklad narzedzi do wytwarzania rur zewnetrznie, spiralnie
uzebrowanych

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
rur zewnetrznie, spiralnie uzebrowanych, wielo-
zwojnych, metoda walcowania oraz uklad narze-
dzi do wytwarzania rur spiralnie zewnetrznie uze-
browanych, wielozwojnych. Rury uzebrowane cta-
nowig element, w ktérym -realizoewany jest prze-
plyw energii cieplnej w wymiennikach ciepta.

Dotychczas wielozwojne spiralnie uzebrowane
rury wytwarza sie obrébkg skrawaniem. Rowno-
legle wykorzystanie kilku narzedzi skrawajacych
przyspiesza wykonawstwo rury uzebrowanej, przy
czym wlasnosci uzytkowe rury wielozwojnej nie
odbiegaja od takich wlasnosci rury jednozwojnej.

Obrobke skrawaniem stosuje sie do rur z twar-
dych materialéw, glownie do stalowych. Zebra na
rurach miekkich metali, zwlaszcza aluminium, wy-
konuje rsie tanszym niz obrdébka skrawaniem —
walcowaniem krazkami formujacymi. Uprofilowane
odpowiednio krazki skladane sg w pakiety two-
rzace walce, ktorych wuklad zlozony najczescie]j
z trzech walcow tworzy mnarzedzie walcownicze.
Walce dociskane sg do rury, a ich niewielkie prze-
koszenie wzgledem osi rury przy jednoczesnym na-
pedzaniu walcéw ruchem obretowym w efekcie
daje formowanie z materialu rury, plastycznego
w fazie walcowania, zeber spiralnych.

Dotychczas walcowaniem wytwarza sie rury ze-
‘browane jednozwojnie. Wydajnos¢ walcarki do
ksztaltowania zZeber jest prosta funkcja podziaiki
zwoju oraz ilosci obrotow rury w jednostce czasu.

112 889

10

15

20

30

Bariera wydajnosci jest przy walcowaniu rur
o okreslonej podzialce zebra spiralnego dopuszczal-
na ilosé obrotéw rury.

Przy walcowaniu rur o znacznych. diugosciach
precesja rury wywotana jej duzymi obrotami do-
prowadza do zagrozen bezpieczenstwa pracy obstugi
oraz obniza zZywotnosé narzedzi i walcarki. Z tego
powodu stosuje sig stosunkowo niewielkie obroty
rury. Probowano — podobnie jak w przypadku ob-
robki skrawaniem — grupowaé narzedzia w réwno-
legle pracujace zespoly walcoOw przesunietych w sto-
sunku do siebie o wielkos¢ podzialki zebra. Jednak-
ze ten sposéb walcowania pozostal w fazie prob,
gdyz nie zapewnia uzyskania wyrobu w sposob
pewny. Niewielkie przesuniecia wzgledne marzedzi
powoduja podcinanie zeber i powstawanie brakow.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy-
twarzania rur uzebrowanych spiralnie, wielozwoj-
nie, oraz ukladu narzedzi realizujacych ten sposoéb.
Istota sposobu wytwarzania rur wielozwojnie, spi-
ralnie uzebrowanych jest walcowanie rury ukla-
dem kilku walcéw zawierajacych znane krazki wal-
cownicze tak, ze wrab wykonany przez dowolny
krazek ksztaltujacy o numerze k, oznaczajacym nu-
mer kolejny krazka na walcu — liczac jako pierw-
szy krazek rozpoczynajacy walcowanie — poglebia

sie krazkiem o numenze k + % nastepnego — w kie-

runku walcowania — walca, gdzie n oznacza ilosé
walcowanych zwojéow, a N oznacza ilosé walcow,
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Rure do walcéw doprowadza sie tak, by skladowe
promieniowe sil oddzialywania walcOw na rure
wzajemnie sie znosily, a kontakt punktow jej
plaszczyzny czolowej z dowolnym krazkiem ksztal-

tujacym nastepowal po czasie odpowiadajacym ?

obrotu rury od momentu kontaktu z tg plaszczyzna
poprzedniego krazka.

Istotg ukladu narzedzi do wytwarzania rur spi-
ralnie zebrowanych, wielozwojnych, metoda walco-
wania przy pomocy obrotowych walcow z krazka-
mi walcowniczymi jest to, ze wszystkie walce w
ilosci od 2 do 5 w ukladzie sq jednakowe, a kazdy
Walec zlozony jest z grup réwnowymiarowych
krazk()w Walcowmczych przy czym ilos¢ krazkow
w ka;dgj gru?}:i wynosi ﬁ gdzie n oznacza ilosé
WATCOwanyels: 20w, za$ N oznacza ilosé walcow.
Walce te zamocowane sa symetrycznie w stosunku
do osi walcowania oraz skosnie w stosunku do tej
‘osi tak, Ze plaszczyzny symetrii prostopadie do loisi
walca odpowiadajacych sobie krazkéw wezystkich
walcéw majg wspolny punkt lezacy na osi walco-
wania, zas$ tangens kata skoszenia osi walcow w
stosunku do osi walcowania wynosi (0,3 — 0,5) L° S,
gdzie n oznacza, ilos¢ zwojow, S podzialtke zeber
.rury, a D7 oznacza $rednice sredniej wy.sokos'bi ze-
ber. ’ C

Przedstawiony sposdb wytwarzania rur wielo-

zwojnie, spiralnie zebrowanych umozliwia otrzymy-
wanie z duzg wydajnoscia rur o zebrach prawidlo-
wo zawalcowanych, bez podcieé, o statej podzialce,
przy czym ilo§é narzedzi walcujacych w ukladzie
nie odbiega od ilosci stosowanych obecnie do wal-
cowania zeber jednoawojnych,
- Rownoczesne, réwnolegle walcowanie rury gru-
pami jednakowych krazkéw walcowniczych wymaga
stosowania innych niz dotychczas katéw skoszenia
narzedzi wzgledem osi ‘walcowania. Ilo$¢é krackow
w grupie najczesciej wynosi od 1 do 3, co przy
zazwyczaj stosowanym ukladzie trzech walcow po-
zwala uzyskaé rury zebrowane 3,6 lub 9- zwojne.

Opisana w istocie- wynalazku geometria ukladu

narzedzia — rura, okres§la symetrycznosé walcow
- wzgledem osi rury i w:rezultacie wywoluje pow-

stanie prostego, wewnetrznie zré6wnowazonego ukla-
du sil ksztattujacych w oczekiwany sposéb upla-
styczniong rure. Wynalazek umozliwia zwiekszenie
wydajnosci linii bez zwigkszenia zagrozenia bezpie-
czenstwa pracy wywolanego precesja rury w czasie
jej obrotu w trakcie walcowania.

Wynalazek zostanie blizej opisany na przykiadzie
ukladu zawierajacego trzy walce wyposazone kazdy
‘w sze$é grup po dwa krazki ksztaltujace w grupie,
przedstawionego ma rysunkach, z ktérych fig. 1
ukazuje zasade walcowania, fig. 2 jest schematem
przekroju poprzecznego przez uklad walcowniczy
za§ fig. 3 przedstawia kolejnosé przejéé roboczych
wspolpracujacych ze soba przy wytwarzaniu zebra
kragkow ksztaltujacych.

Rura R podawana jest ku napedzanym obrotowo
walcom WI1, W2 W3. Walce te usytuowane sg
w przestrzeni symetrycznie wzgledem rury z nie-
wielkim skoszeniem ¢ wagledem osi rury., Tangens
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n-S

kata skoszenia wynosi (0,3 — 0,5) ,gdzie n —

oznacza ilosé walcowanych zwoljéw, s — podzialke
zeber, a D wznacza $rednice $rednfej wysokoscl ze-
ber. Pod wptywem it dociskajgcych narzedzia do
rury oraz cbrotu narzedzi — rura przemieszcza sie
ruchem obrotcwo — postepowym. - Poszczeglne
krgzki walca ksztattujg réwnolegle do siebie, spi-
ralne wkreby zZeber. Na fig. 3 zaznaczono podwéjng
linlig kolejnos$é ksztaltowania przykbadowego wrebu
przez ukiad narzedz. Wialcowanie mozpoczyna na
walou Wil krazek k = 2, nastepnie na walcu ‘W2
krazek k =4 i kolejno W3 — K =6, W1 — k =8,
W2 — k=10, W3 — k=12 Z ilosci walcow
(N =3) i ilosai krazkéw w grupie wynika ilosé
zwojow walcowanych mna rurze — zeber. Flig. 3
przedstawia walcowanie zeben = szesciczwoinych
(n=6). Ilos¢ krazkéw w kazdej grupie g wynosi

n 6 _ 2. Kolejnosé kszbaltowania Zebra krgz-

N 2
kami ujmuje zaleznosé funkcyjng k + %; z krazka
o liczbie k = 1 ksztaltowane zebro przemieszcza sie
ku krgzkowi k = 3 mastepnego w kierunku obrotu.
rury — walca. ‘W ten sposdb tiworzy sie szesé row- -
noleglych toréw punktéw styku narzedzia z wura,
a w rezultacie uzebrowanie szeSciozwojne. Plasz-
czyzna iczaotowa mury w tnakicie obriotu napotyka 0o

2T obrotu nowy krazek. Pozwala to na lagodna,

réwnomierng wspblprace marzedzi -z obrabiang
rurg i wplywa na zwickszong — w poréwnaniu do
innych wkladéw — Zywotnosé narzedzi.

Przedstawiony przykladowo sposéb wytwarzania
mur  szesSciczwojnie zebmowanych walcowaniem
i uklad narzedzi do ‘wytwarzdania takich rur mozmna
korzystajac z wykazanyich zalezrnosc:x pozszerzyé ma
inne ilosci zwicjow.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzafiia rur zewnetrznie spiralnie
zebrowanych, wielozwojnych, metody walcowania
zestawem kilku walcow zawierajaieych krazki wal-
cownicze, znamienny tym, ze wrab wykonany
przez dowolny — oprocz ostatniego —. krazka
ksztaltujgey o numerze k, cznaczajacym numer ko-
lejny krazka na walcu, przy cCzym pLEOWSZym
krazkiem jest krazek mozpoczynajgcy walcowanie

poglehia sie krgzkiem o numerze k + 1% mastepne-

go, zgodnie z kierunkiem obrotu rury walga, gdzie
n oznacza ilosé walcowanych zwojéw, zas N ozna-
cza ilosé waallcow.

2. Sposdb wytwarzania rur zewnetrznie .quunallmx.e
zebrowanych wedlug zastrz, 1, znamienny tym, ge
rure walcowana prowadzi sig tak, by kontakt
punktéw jej plaszczyzny iczotowej z dowolnym
krazkiem ksztattujacym mastepowal po czasie od-
powiadiajgcym 2{ obrotu rury od momentu kone
taktu z tg plasazczyzna poprzedniego krazka.

3. Uklad narzedzi do wytwarzania rur zewnetrz-
nie spiralnie zebmowanych, wielozwojnych, metodq
walcowanid przy pomocy obrofowych walcdw
z krazkami walcowniczymi, znamienny f{ym, e
wszystkie walce sa jednakowe, a kazdy =zhlozony

jest 2 grup réwnowymianowych kirgzkéw walciow-
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niczych, przy czym ilodé krazkéw w kaidej grupie
wynosi %, gdzie n oanacza ilo$é walcowanych
zwiojow, zas N oznacza ilosé walcow.

4. Uklad narzedzi do wytwarzania rur zewneirz-
nie spiralnie zebrowanych wedlug zastrz. 3, zna-
mienny tym, ze zawiera od dwéch do pigciu wal-
cow.

5. Uklad narzedzi do wytwarzania rur zewnetrz-
nie spiralnie Zebrowanych wedlug zastrz. 3, zna-

»
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6
mienny tym, ze walce zamocowane sg symetryicz-
nie w stosunku do osi waloowania oraz skosnie
w stosunku do tej osi tak, ze plaszczyzny symetrii
prostopadle do osi walca odpowiadajgcych sobie
krazkow wszystkich walcOw majg wsp6lny punkt
lezgcy na osi walcowania, za$ tangens kata sko-
szenia osi walcow w stosunku do osi walcowania

wynosi (0,3 — 0,5) n’#s , gdzie n oznacza ilosé zwo-

jow, s podziatke Zeber rury, a D sSrednice Sredniej
wysokosci zeber.
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