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Sposéb walcowania rur bez szwu i urzadzenie do wykenania tego .sposobu

. Patent trwa od dnia 20 pazdziernika 1959 r.

Pierwszenstwo: 19 listopada 1958 r. (Wlochy)

Wynalazek dotyczy sposobu walcowania rur
bez szwu oraz walcarki do stosowania tego spo-
sobu.

Walcowanie rur bez szwu wykonywane od
- konca ubieglego siulecia ma nastgpujace nieod-
lgczne cechy:

a) walcarki uzywajg walcéw mnapedzanych za-
miast waleéw luznych,

b) trzpien o stalej §rednicy jest wsuniety w ma-
jacag byé walcowang tuleje i moze swebod-
dnie przesuwaé sie wewnatrz masy plastycz-
nej, przy czym trzpien ten nie jest przytrzy-
mywany ani napedzany.

c) walce s3 ciagle obracane z jednakows pred-

koscia w jednym i tym samym Kkierunku, .

przy czym kolejne pary trzpieni i majgcych

byé walcowanymi tulei- wchodzg sprzezone ze -

sobg w walcarke na jednym jej konicu, a wy-

> chodzg cigglym stalym potokiem na- drugim -
konicu, w tym-samym sprzezeniu jako-trzpien -
. przez poprzednie  Klatki,

-{ walcdowana rura.

Jednakze wspéllne cechy wszystkich -popxzed-
nich walcarek ograniczaja -ich uzytek i ujemnie
wplywaja na wydajnosé produkceji rur.

Pierwszg cechg poprzednich walcarek jest ich
jednakowa budowa pod tym wzgledem, ze wszy-
stkie klatki walcéw sa takie same, a jedyna
istotna réznica istnieje w kalibrowaniu walcow.

Cecha ta zasluguje na. uwage, zwlaszcza z
punktu: widzenia wytrzymatosci klatek oraz ich
budowy,

Poniewaz Kklatki. sg wszystkie o jednakowej
wytrzymatosci, przeto powstaje oczywista patrze-

.. ba. mozliwie jednelitego rozdzielenia.. pracy od-

ksztalcania pomiedzy rézaymi: klatkami i nie
moze byé w pelni wykorzystana ;. plastycznosé
oraz ciagliwoéé metalu: na-poezatku progesy, gdy
temperatura metalu jest najwyzsza: Wiskutgk te-
go najwigksza .cze$é pracy-odksztalrania OERYDE
da na. nastepne klatki, do ktérych metal:docho=
dzi po -ezeSciowym .. oechlodzeniv,. W, ./pyzeisciu
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Drug’a wspélng cecha walcarek claglych zwy-
klej budowy jest przenoszenie napedu do klatek
z walcami za pomocg badz jednego walu z jed-
nakowymi przedluZeniami lub kolami zebatymi
przenoszacymi t¢ samg moc, badZ tez z jednako-
wych silnikéw.

Trzeciq wspolng cechg walcarek cigglych zwy-
klej budowy jest wprowadzenie w walcarke tulei
otrzymywanych zwykle ze sko$nie walcowanych
kesow, liczac sig z okolicznoscia, ze osiggalna re-
dukcja grubosci Scianki ograniczona jest do wiel-
kosci okolo 6:1.

Czwartg wspo6lng cechg poprzednich walcarek
cigglych jest to, ze wszystkie klatki walcéw sg
z napedem. Nie nasuwa to zastrzezen w klatkach
" z walcami wykoficzajacymi, wymagajacymi ogra-
niczonej mocy. Jednakze w klatkach walcéw ro-
boczych lub walcéw do walcowania wstepnego,
wymagajgcych znacznej mocy, przekladnie do
walcéw obracajacych sie dokola osi pionowej
potrzebuja zlozonego kosztownego urzgdzenia.

Ponadto ksztaltowanie tulei wychodzacej z klat-.

‘ki" posiadajacej cylindryczne lub owalne wykro-
je nie wykorzystuje w pelni skutecznosci dzia-
lania walcéw kalibrujgcych, obracajgcych sie
dokola osi poziomej.

Pigta wspélng cecha poprzednich walcarek
jest to, ze kazda klatka potrzebuje silnika, co
przeszkadza w osiggnieciu budowy zwartej, ko-
rzystnej dla unikania strat ciepla i niepotrzeb-
nych pustych przebiegéw pomiedzy kolejnymi
parami walc6w.

Przedmiotem tego wynalazku jest ulepszenie
sposobu wytwarzania rur bez szwu i urzgdze-
nie do stosowania tego sposobu.

Zgodnie z przykladows postaciag wykonania,
wynalazek ten przedstawia sposéb wytwarzania
rur bez szwu w walcarce cigglej, zawierajgcej
szereg klatek walcéw, za pomocg walcowania na
goraco tulei nasunietej na swobodnie przesuwa-
jacy sie trzpien, przy czym sposéb ten obejmu-
je etap walcowania wstepnego, wywierajacy na
tuleje, gdy ona jeszcze pozostaje w temperatu-
rze czerwonego zaru, stosunkowo wysoki nacisk

- walcéw, w celu uzyskania stopniowego zmniej-
szania powierzchni przekroju do 80 — 909, ogdl-
nej redukcji, ktorej tuleja ma byé poddana, przy
czym przecietny procent redukecji w kazdym
stopniu tego etapu wynosi okolo 30 — 409, za$
w etapie wykanczajgcym nacisk walcéw jest co

' najmniej czterokrotnie mniejszy, niz nacisk wy-

' wierany w etapie walcowania wstepnego, aby

przy wykanczaniu stopniowo osiggnaé w przybli-

zeniu pozostale 10 — 209, ogélnego zmniejszenia
przekroju. Przecietny odsetek redukcji w kaz-
dym stopniu etapu wykanczajgcego wynosi oko-
1o 109,

Zgodnie z dalszg postacia tego wynalazku,
walcarka posiada zespdl! walcéow do walcowania
wstepnego, zawierajgcy szereg rozstawionych
klatek z walcami poziomymi oraz szereg klatek
z walcami ksztaltujgcymi, umieszczonymi po
jednej w kazdej przestrzeni pomiedzy kolejnymi
klatkamj walcéw roboczych, przy czym po-
wierzchnia wykroju tworzonego przez walce w
kazdej klatce waleow ksztaltujgcych jest zasad-
niczo taka sama lub cokolwiek mniejsza, niz po-
wierzchnia wykroju ograniczonego przez walce
robocze w klatce popm‘zédzajacej wspomniang
klatke z walcami ksztaltujgcymi. Walcarka ta
posiada takze zesp6l walcéw wykonczajgcych, za-
wierajacy pary walcéw obracajgcych sie na o-
siach pionowych na przemian 2z parami
waleOw obracajgcych si¢ na osiach poziomych,
w polaczeniu ze swobodnym trzpieniem w tulei,
przy czym uklad ten jest taki, e zmmiejszenie
powierzchni przekroju tulei przez zespdél wal-
cow do walcowania wstepnego wynosi W przy-
blizeniu 80 —90%, ogdlnej redukcji wykonanej
przez oba zespoly. '

Zasluguje na uwage to, ze walcarka wedlug
wynalazku zawiera dwa zespoly walcoéw, rozne
pod wzgledem zréwno budowy jak i dzialania.
PierWsz_v zespdl, a mianowicie zespdl walcow do
wstepnego walcowania, walcujacy metal w sta-
nie czerwonego zaru, dokonuje bardzo znaczne-
go zmniejszenia powierzchni przekroju, bez
wzgledu na wymagania wykonczenia lub jedna-
kowej grubosci. Walce tego zespolu znajduja sig
pod duzym naciskiem i moga by¢ przystosowane
do obracania sie z malg predkoscia, najkorzyst-
niej w lozyskach $lizgowych, smarowanych ole-
jem lub zwilzanych woda, zas rama ich klatki
moze by¢é mocniejsza, niz w pozostalych Kklat-
kach walcarki.

Drugi zesp6! — mianowicie walcéw wykancza-
jacych, do ktérego metal dochodzi w pewnym
stopniu ochlodzony, mozliwie poniZzej czerwone-
go zaru, nie dokonuje wydluzenia lub redukcji
tulei, lecz nadaje jej wystarczajace wykonczenie
i mozliwie jednakows grubo$é scianki.

Walce tego zespolu nie sg mocno obcigzone i
moga obracaé sie z wieksza predkoscia, niz wal-
ce zespolu do walcowania wstepnego, przy czym
jego lozyska moga byé wyposazone w panewki
przeciwcierne, Ponadto ramy klatek mogg by¢



-slabsze, niZ ramy zespolu.walcéw: do walcowa-
nia wstepnego. -

W walcarce: wedlug wynalazku -moc moze' byé
rozdzielena pomigdzy poszezegélne klatki wal-
.cOw w stopniu odpowiadajacym. indywiduialnemu
-zapotrzebewaniu. mocy. W tym: celu walce zespo-

‘lu. do walcowania- wstgpnego moga by¢ napedza-

ne przez silniki elekiryc¢zne. o wydatnie wiekszej
moey, nix silniki uruchamiajgee: peziome:lub: pio-
nowe  walce wykoniczajagcego zespolu walcéw.
Ostatnia para waleéw zespolu' wykonezajacego,
najkorzystniej skonstruowana- tak, aby' nig- do-
konywala zmniejszania. lub walcowania, moge
otrzymywaé - niewielka moe; taky jaka: jest pe-
trzebna do kalibrowania.

Spos6b walcowania i walcarka wedlug wyna-
lazku nie stawia wysokich wymagan co do do-
kladnoéci do zespolu walcé6w do wstepnego wal-
cowania oraz od pierwszej pary walcéw robo-
czych, innych niz przy ewentualnie uzywanych

" wykrojach okraglych, wskutek .czego do walcar-

"ki moga byé wprowadzane tuleje takie jak
wlewki o znacznej grubosci $éianki,

Przy stosowaniu spesobu wedlug wynalazku
moga wigc byé uzyte tuleje- grubodcienne, la-
twiej wytlwarzane za pomocg znanych Srodkoéw,
niz inne tuleje.. Stosunek $rednicy do gruboscl
. $cianki moze byé nawet zmniejszony do stopnia
pozwalajacego na uzycie wlewkow. Jest to. pod
wzgledem oszczednoéci bardzo- korzystne i umo-
. Zliwia redukcje gruboSei powyzej 10:1.

Poprzednie do§wiadczenia wskazuja, ze znacz-
- ne redukecje (do 40%, i. wiecej) moga byé osig-
gniete w waleach' ¢ cylindryeznym: wykroju, gdy
tuleja zostala: wstepnie uksztaltowana za pomoea
walcéw ksztaltujacych.

W 'walcarce wedlug wynalazku pomiedzy po-

" ziomymj walcami' do walcowania wstepnego
przewidziane sg luzne ksztaltujagce walce urza-
dzone do wykonywania podwéjnej czynnosci, a
mianowicie wstepnega ksztaltowania poprzecz-
nego przekroju tulei, w celu osiagnigcia mozli-
" wie najwiekszej redukcji przez walce wstepnie
walcujace, W stosunku okolo 30 do 40%, prze-
cietnej. redukcji w kazdej klatce walcé6w do

wstepnego. walcowania oraz umozliwienie wy-

posazenia nastepnych. klatek walcéw wstepnie
walcujgcych w. walce qbracalace si¢ na pozio-
mych. osiaeh:

Walce luzne ksztaltuja: zewnefrgmy: profil- tulei
tak, ze ta.ostatnia: moze by¢. pechwycona. i giad-
ko walcowana.z Wysokim stopniem redtuikcji

.ne elementy. napedu i
.umieszczone na. dwoéch. réznych poziomach,

przez nasiepna pare, waloéw wstepnie walcujae-
cyeh. i ‘bez znaeczenia. jest fakt, czy osie walcéw
sa poziome. czy. tez.. piomowe, wskutek . czego
klatki walcéw wstepnie walcujgecych moga 'za-
wiera¢ poziome walce z wszystkimi ich zaleta-
mi. :

Ponadto.-w walearce wedlug wynalazku réz-
przekladni mogg  byé

przy. czym. napqdzajaoe kola . zebate i - silniki,
sprzezon2 z klatkami .o pionowych osiach wal-
cow,. sg, urzadzone z. przeciwnej..strony napedza-
jacych kol zebatych i silnikéw, . sprzezonych z
klatkami c poziomych asiach walcéw, oraz. nizej
na poziomie przekladni ze stozkowych kél zeba-
tych, ustawionych pod’ katem 90° i przenoszy-
cych na pionowe waly moc z odniosnych walSw
poziomych.

Silniki i kola zebate przekladni do pfonowych
osi. walc6w moga byé umieszczone na nizszym
poziomie niz napedzajace kola zebate sprzezo-
ne z walcami o poziomych osiach, lub tez pro-
mieniowo, w ukladzie podobnym do wachlarza.
dokola $rodka napedzajgcych pionowych k6l ze-
batych, ktére moga byé umieszczone tak blisko,
jak tylko to jest mozliwe ze wzgledu na postaé
walcéw i wymagang wytrzymalo§é klatek.

Przyklad wykonania przedmiotu wynalazku
jest uwidoczniony schematycznie na - rysunku,
na ktérym fig. 1 przedstawia walcarke, w.wido-
ku z gory, fig. 2—przekréj po linii II—II na
fig. 1, fig- 3, 4.1 5 przedstawiajg kolejne prze-
kroje tulei walcowanej sposobem wedlug wy-
nalazku, przy czym poszczegélne etapy oznag-
czone sy literami' 4 i P.

Na fig. 1 widoczne sg Klatki walcéw pabo-
czych 1 lub walc6w do wstepnego walcowania,
obracajgcych sie na osiach poziomych, napedza
nych silnikami 3 i 6 o znacznej mocy, DPrzy czym
walce powodujy redukcje tulei. od etapu A do
B, C'do D, E do Foraz do G do H planu wal-
cowania (fig. 3 i 4), podczas gdy klatki z wal-
cami luZznymi 2, wykonuja odksztalcenia od’ eta-
pu Bdo C, Ddo E, F, do G oraz ad H do I

Moc doprowadzana do kazdej klatki 1 wal¢éw
do wstepnego walcowania zawiera, précz mocy
pochlanianej, przez prace. tych walc6w, réwniez
i.moc znzywana na ksztaltowanie przez walce.
Silndki 3 i 6 sa.przeto:tak. dobrane, aby destar-
czaly bardzo. duzych.moey, przy. czym.redukoyj-
ne przekladnie zgbate 4-i. 7 s3.zdolne-de nrze-

. noszenia.z sklnikém 3.1 6 znaaznej. mogy. do-kla-

tek 1 walc6w do wsiepnegor walcowania,.-

=3 -



Jak rﬁéké’zaﬁ’éx hd fig. "1, zespSt walcéw wstep-
‘fu 4 waleowanych zawiera szereg klatek 1, z ki6-
rych kazda posiada dwa walce napedzane na
f)’rzeiﬁian 7 kldtkami 2, z ktérych kazda posia-
aa éZtéry walce™ luzhe w dwoéch parach, z kto-
rych Jedna para obraca sie dokotfa osi plonoweJ,
‘a &ruga “d8kola osi poziomej. W opisanym przy-
kladzle, ‘pierwsze dwie klatki 1 otrzymuja moc
A sﬂmka ‘3 pradu  stalego za posrednictwem re-
dukéy]ne] zebatej przekladni 4 i dwoch punk-
tow 3 do odbioru napedu, przy czym kazda z
pozasthlych klatek otrzymuje indywidualnie
moc z’ s;lmka 6, poprzez redukcyjna- zebata
przekladrne Ti punkt 8 odbloru narpedu

Sprz zenie sllmkow z redukcy]nyrm prze-
,kl;agdm.am1 zebatymi i tych ostatnich z punkta-
‘mi”odbiofi napedu nastepuje za pomoca sprze-
.glet 9 i 10 z. kolami zapadkowymi, . zanurzo-
"nych. w oléju. Sprzegla pomiedzy redukcyiny-
"mi przekladniami zgbatymi i punktami odbio-
"1 napedu s3 poradto zaopairzone w kolki bez-
pleczenstwa przystosowane do przenoszenia na-
prezema skrecajar'ego do najwyzszej ustalonej
@‘amcy o

Sprzezenle punk'row odbioru napedu z walca-
“mi’ na,pec{zanyml nastepuje za pomoca ZWy-
Klych stalowych przedluzen 114 kulowych prze-
gubow -12. Dla kazdego przediuzenia 11 przewi-
dnana Jest od.pow1edn1a podpora 13, w celu
zrownowazema ciezaru plzedluzema i umkme-
' cla wywierania przezen nacisku na ‘czop walca,
napedzanego przez takie przedluzeme

Walce wykonane, sg ze stah stopowe]j o wiel
k1eJ wytrzymaloéci W wysokle] temperaturze, z
‘materialu .znanego w handlu pod nazwg ,,MI-
TELA“_' mogacych znosi¢é ‘silne’ obcigzenie i

' obraca¢ sie w quyskach §lizgowych zwilzanych
woda )

Cata budowa jest mocna i zdol.na do wytrzy-
mywanla Wysok.lch obecigzen, powstajacych przy
napedzamu walcow. Bezposredmo za Wyzej 01p1-
sanym zespolem walc6w do. wstepnego walco-
wania. nastepuje zespol walcéw wykarnczajg-
" cych, skladajacy sie w pokazanym przykladzie
wykonama z ‘trzech Klatek, kazdej z dwoma
napedzanvm:l walcarm 14, obracajacymi sie na
omach pmnowych na przemian z dwoma klatka-

© mi, z ktérych kazda po&ada dwa napedzane -

walce 15, obracajace 51e na’ osmch pozwmych
Ten z&spcl walcow me zawtlera klatek Z 1u7ny—
mi- walcami ksztaltujacynu i dokonywuje re-
dukcjezetapuldoL LdoM MdoN Ndc
O oraz 0d O do' P..- =" -

. -Klatki z napedzanymi walcami 14 sg indywi-
dualnie zaopatrywane w moc przez elektryczny
silnik 17 pradu stalego, za posrednictwem. re-

~dukcyjnych przekladni zebatych, umieszczonych

na prostokgtnych osiach 16 i parach przedluzen
waléw. Silniki 17 i wspéldzialajgce 2z nimi
przekladnie zebate sg  umieszczone ponizej po-
ziomu podlogi walcarki.

Silniki 17 sprzezone sg ze swymi przekladma-
mi zebatymi za pomocg zanurzonych -w. oleju
sprzegiel 18 z kolami zapadkowymi. Klatki z

. napedzanymi walcami 15 s3 W podobny sposéb

zaopatrywane w energie przez elektryczny silnik

.21 pradu stalego za pomocg redukcy_]nych zg-

batych przekladni 20 i 19. ‘
Sprzgzenie kazdego silnika 21 z jego reduk-

_cja zebata, przekladnig 20 i sprzezenie tej os'ta_t-
"meJ z zebatgy przelfladma 19, jest dokonane za

pomocg zanurzonych w oleju sprzeglel 22 23

z kolami zapadkowymi.

Zegbate przekladnie 19 z przelozeniem 1:2 sg
sprzezone z walcami 15 za pomocg stalowych
przediuzen 24 i przegubéw 25. T

Odpowiednie podpory 26 przedluzen 24 row-

‘nowazg ciezar tych ostatnich, uwalma]ac od ich

nacisku czopy walcéw.

Wszystkie walce zespolu wykoﬁczajacego wy-
konane sg ze stali stopowej o wysokiej wyti‘zy-
malosci i obracaja sie w przeciwciernych lozys-
kach, bardziej odpowiednich przy duzych pred-

* koéciach obrotow.

Qdnosénie fig. 3 do 5, tuleja w etapie A na-

- sunigta na. trzpienn 31 jest cylindryczna 30 lub
- tez. kwadratowa 30'. W.tym przykladzie :przyj-

muje sig, Ze zewnetrzna Srednica tulei 30 wy-

- nosi, 126 mm, $rednica wewnetrzna 76 mm, za$

érednica trzpienia 72 mm.
Powierzchnia poprzecznego przekm]u cylm-

m_d.rycznego tulei 30 Wyno& przeto w przybhze—
" mniu’ 7933 mm?

" Tuleja 30 po rozgrzaniu do czerwonego Zaru

_" jest wprowadzona pomiédzy walce pierwszej

klatki 1 walcow wstepnie walcujaeych i uksztal-

: towana jak pokazano w etapie B, z profllem nie

okraglym, przy czym poprzeczny przekIOJ tulei
ulega redukcji takiej, ze ma powwrzchme. wy-
noszaca w przyblizeniu 5633 mm?, to znaczy
zmniejszong o okolo 29%,. Gdy tuleja jest kwa-
drabowa 301 wtedy poczatkowa redukcja Wwy-
nosi okotx 35 do 40%,. Te same walce ‘pxzesu-

- wajg tuleje pom'ledzy wspoéldzialajacymi czte-
‘rema laznyini -
- wierzchnia wykroju ~ ograniczonego. przez .te
" luzne walee. jest cokolwiek -mniejsza, niz po-

walcami  ksztaltujacymi. Po-

T4 —



-wierzchnia - ograniczona przez dwa walce nape-
dzane, dzialajace na tule%'e; w etapie B, przy
czym profil tej powierzchni jest- jednak bliski
ksztaltu xwadratowego.. Te cztery walce ksztal-
tujace odksztalcajg wigc poprzeczny przekrdj
tulei do postaci pokazanej w etapie C (fig. 3),
przy czym nastepuje nieznaczne zmniejszenie
o okolo 5%, powierzchni przekroju .poprzeczne-
go, obejmujgcej w przyblizeniu 5350 mm?2,

Tuleja w etapie C, pozcstajaca jeszcze w sta-
nie czerwonego zaru, jest nastepnie pochwyco-
na przez dwa, za pomoca silnika mnapedzane
walce wstepnie walcujgce drugiej klatki 1 ze-
-spolu walcéw wstepnie walcujacych i uksztal-
iowana do postaci pokazanej w etapie D, ze
zmniejszeniem w  przyblizeniu o 37% po-
. wierzchni poprzecznego przekroju, wynoszacej
- wtedy okolo 3533 mm? Cztery luZne walce
. ‘ksztaltujgce, wspdlpracujagce z drugg parg na-
pedzanych walcow wstepnie walcujacych, po-
woduja zmniejszenie przekroju o 5%, podobne
do zmniejszenia wykonanego przez pierwsze
- wspomniane cztery walce luZne, doprowadza-

. jace tulej¢ do etapu E, po czym nastgpna para
napedzanych walcé6w wstepnie walcujacych
dziala na tuleje w celu doprowadzenia jej do
etapu F, ze zmniejszeniem powierzchni prze-
kroju tulej w przyblizeniu o 33%,, wobec czego
powierzchnia ta wynosi okoto 2233 mm?2 Tuleja

" zostaje ‘dalej uksztaltowana do etapu G przez
nastepne cztery walce luzne, przy zmniejszeniu
powierzchni poprzecznego przekroju w przy-
bhlizeniu o 3% oraz walcowana do etapu H po-
miedzy nastepng parg walcéw wstepnie walcu-
jacych, ze zmniejszeniem powierzchni poprzecz-
nego przekroju w przyblizeniu o 309, Walcowa-
mie wstepne zostaje uzupelnione przez ostatnie
cztery walce luZne, odksztalcajace tuleje az do
przybrania przez nia postaci, wskazanej w eta-
pie I, przy czym powierzchnia poprzecznego
przekroju dalej zmniejsza sie o 3%, Wynoszac
woéwcezas w przyblizeniu 1465 mm?,

Dzialanie zespolu walcow wykonczajgcych
zaczyna sie od pierwszej pary walcow 14, kio-
re odksztalcaja tuleje do postaci pokazanej w
ctapie I. Wykorzystujac fakt, ze tuleja 30 jest
jeszcze w stanie plastycznym, wykonane zosta-
je zmniejszenie powierzchni poprzecznego
prezkroju w pmybliieniu’ o 23%, wobec czego
powierzchnia poprzecznego przekroju tulei wy-
nosi obecnie okolo 1125 mm?2 Podobne zmniej-
szenie powierzchni poprzecznego przekroju jest
tez dokonywane przez nastepne dwa walce 15,
przy czym tuleja jest doprowadzona do etapu

M. Teraz tuleja szybko stygnie, .a. gr-uboﬁé ‘Jel
Scianki wynosi tylko 4 mm (powxerzchma po-

_przecznegce przekroju ma okolo 870 mm’) Dru-

ga para walcow 14, doprowadzajac tu.leje‘ do
etapu N, dokonywa zmniejszenia powierzchni
poprzecznego przekroju w przyblizeniu. o 9%,
a inna para walcéw 15, doprowadzajac tuleje
do etapu O, powoduje zmniejszenie powierzchri
poprzecznego przekroju w przybhzemu tylko o
1,5%,, wskutek czego pow1erzchma poprzeczne-
go przekroju tulei w tym - etapie spada do
783 mm? Ostatnia para walcéw 14  wykonuje
jedynie kalibrowanie tulei, do ksztaltu pokaza-
nego jako etap P, bez dalszego zmniejszaria
powierzchni poprzecznego przekroju. W wyniku
cstatecznym, uksztaltowana rura posiada ze-
wnetrzng - Srednice 80 mm gru‘boéé $cianki
3,25 mm, przy czym powierzchnia - pqprzeczmego
przekro,]..l wyncsi okolo 783 mm?, :

Z powyzszego opisu Wwynika, ze okolo 80%
ogblnego zmniejszenia powierzchni poprzeczne-
go przekrcju jest dokonywane przez zespol wal-
cow do wstepnego walcowania. podczas. etapow
od 4 do I, w czasie gdy tuleja zna]dwe sie w
stanie czerwonego zaru i jest plastyczna, .przy
czym przecigtne zmniejszenie powierzchni po-
przecznegoe przekroju wynosi 29 do 37%. na
kazda Kklatke. walcow. Pozostajace mmiej wig-
cej 209, ogdlnego zmniejszenia powierzchni po-
przecznego przekroju wykonane jest przez. ze-
spél walcow wykoficzajacych podczas etapow
L do P w czterech wykrojach, zawierajacych
walce obracajgce sie¢ na osiach pionowych na
przemian z walcami obracajgcymi sie poziomo.
Przecietne zmniejszenie przypadajgce na klaike
walc6w wykoniczajgcych wynosi okolo 119/,

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb walcowania rur bez szwu przez wal-
cowanie na gorgco tulei nasunigtej na swo-
bodny trzpien w walcarce ciaglej, zawiera-
jacej szereg kolejnych Kklatek z walcami,
znamienny tym, Ze obejmuje etap walcowa-
nia -wstepnego, podczas ktérego poddaje sie
tuleje, gdy jest jeszcze W stanie czerwone-
go zaru, stosunkowo wysokim naciskom w
celu ocsiaggniecia w kilku fazach zmniejsze-
nia powierzchni poprzecznego przekroju tu-
lei, w przyblizeniu do 80 — 90%, ogdlnego
zmniejszenia, do ktérego tuleJa ma byé do-
prowadzona, przy ‘czym zmniejszenie w kaz-
dej fazie tego etapu wynosi w przyblizeniu
30 — 40%, ponadto za$ sposéb ten obejmuje
etap wykoficzania, podczas ktérego poddaje



- gie tuleje naciskom walcowania co najmmiej
czterokrotnie mniejszym, niz naciski w eta-
pie walcowania wstepnego, w celu osigga-
nia fazami w tym etapie pozostatych 10—20%/,
ogélnego zmmiejszenia powierzchni poprzecz-
nego przekroju tulei, przy czym przecigtne
zmniejszenie wspomnianego przekroju w
kazdej fazie etapu wykoriczajagcego wynosi
okolo 109,.

Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
etap. walcowania wstepnego jest dokonywa-
ny . fazami, na przemian wstepnego ksztal-
towania i walcowania..

‘3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,

ze tuleje wprowadzane w walcarke posiada-
jg- przekréj. poprzeczny, zewnetrznie nie
okragly lub nie' s3 - uprzednio . walcowane,
lecz poprostu: sg odlane lub dziurkowane w
prasie: . .

. Urzgdzenie do wykonania . sposobu wedlug
zastrz. 1 — 3, znamienne tym,.ze zawiera ze-
sp6l walcéw do wstepnego walcowania, skla-

" - dajacy sie z szeregu rozstawionych- klatek z

walcami roboczymi (I), obracajagcymi sie¢ na
osiach poziemych i z szeregu Klatek z wal-
cami ksztaltujgcymi (2), umieszczonych po
jednej w kazdej przestrzeni pomiedzy kolej-
nymi klatkamj walcéw roboczych, przy czym
powierzchnia wykroju utworzonego przez
walce ksztaltujgce w kazdej klatce z takimi

720 |(
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walcami (2) jest zasadniczo jednakowa lub
cokolwiek mniejsza, niz powierzchnia wy-
kroju ograniczonego przez walce robocze
klatki- (1J poprzedzajgcej taka klatke z wal-
cami ksztaltujgcymi oraz tym, ze zawiera
zespél waleéw wykonczajgeych, skladajgcy
si¢ z pary walcé6w (14), obracajgcych: sie na
osiach pionowych na przemian z parami
walcow (15) obracajacych sie na osiach po-
ziomych, w polaczeniu ze swobodnym. trzpie-
niem (31) w tulei, przy czym uklad jest ta-
ki, ze zmniejszenie powierzchni poprzeczne-
go przekroju tulei, dokonywane przez ze-
sp6l walcéw do wstepnégo walcowania, wy-
nosi okolo 80 — 90%, ogodlnego zmniejszenia
dokonywanego przez oba zespely.

. Urzgdzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,

ze profil wykroju okre$lany przez co- naj-
mniej pierwsza klatke walcéw roboeezyeh (1)
zespolu walcéw do wstepnege walcowania
posiada postaé nieokragla,

. Urzadzenie wedlug zastrz. 4 — 5, znamienne

tym, ze silniki (3, 6) napedzajgce walce ro-
bocze w klatkach (I) sy umieszczone: na
przemian w poziomych i pionowych plasz-
czyznach.
Innocenti Societd Generale
per 'Industria Metallurgica
e Meccanica
Zastepca: mgr Jozef Kaminski
rzecznik patentowy
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