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@ 1. Sposob walcowania rur poprzecznie zebro-

wanych, polegajacy na wywieraniu nacisku na
walcowana rure wkiadkami ksztattujacymi glowi-
cy walcowniczej, znamienny tym, Zze podczas
walcowania wymusza si¢ predkos¢ obrotowa co
najmniej jednej z wkiadek ksztaltujacych glowicy
walcowniczej, tak aby byla ona inna od pozosta-
fych, korzystnie podczas walcowania wymusza si¢
rewersyjne obroty trzpienia glowicy.

2. Spos6b wedlug zastrz.l znamienny tym, ze
predko$¢ obrotowa co najmniej jednej z wkladek
zmienia si¢ cyklicznie op6Zniajac lub przyspie-
szajac ich obrét wzgledem pozostatych wkiadek.
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Sposéb i urzadzenie do walcowania rur poprzecznie zebrowanych

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b walcowania rur poprzecznie zebrowanych, polegajacy na wywieraniu nacisku
na walcowana rure wkladkami ksztattujacymi glowicy walcowniczej, znamienny tym, ze
podczas walcowania wymusza si¢ predkos¢ obrotowa co najmniej jednej z wkladek ksztattu-
jacych glowicy walcowniczej, tak aby byta ona inna od pozostatych, korzystnie podczas wal-
cowania wymusza si¢ rewersyjne obroty trzpienia glowicy.

2. Sposob wedtug zastrz.1 znamienny tym, ze predkos¢ obrotowa co najmniej jednej
z wkladek zmienia si¢ cyklicznie opdzniajac lub przyspieszajac ich obrét wzglgdem pozosta-
tych wkladek.

3. Urzadzenie do walcowania rur poprzecznie zebrowanych posiadajace glowice wal-
cownicze wyposazone we wkladki robocze osadzone za pomoca klina na trzpieniach, zna-
mienne tym, ze co najmniej jedna z wkladek ksztaltujacych (1) ma wycigcie ,,pod klin” szer-
sze od szerokosci klina (3) mocujacego ja z trzpieniem (2).

* % *

Przedmiotem wynalazku jest sposob i urzadzenie do walcowania rur poprzecznie Ze-
browanych.

Znany powszechnie sposob otrzymywania rur poprzecznie zebrowanych z meta-
li i stopéw polega na plastycznym formowaniu zeber na rurach gladkich droga walcowania
przy uzyciu walcarki posiadajacej trzy identyczne glowice walcownicze, usytuowane w spo-
s6b umozliwiajacy wywarcie z trzech stron jednakowych naciskéw bocznych na umieszczong
pomiedzy nimirur¢. Zasadniczymi elementami glowicy, sa dyskowe wkladki ksztaltujace
zestawione centrycznie jedna za druga na wspolnym trzpieniu obrotowym. Podczas walcowa-
nia, obracajace si¢ wkiadki robocze glowic walcowniczych, nadaja metalowej rurze wciagaja-
cy ruch §rubowy, przy réwnoczesnym wymuszeniu stopniowego wplywania metalu do znaj-
dujacych si¢ pomigdzy nimi wolnych przestrzeni. W zaleznosci od rodzaju materiatu wsado-
wego oraz jego geometrii, a przede wszystkim rozsunigcia glowic walcarki, ksztaltu wkladek
ksztaltujacych i sposobu ich zestawienia, otrzymuje si¢ rury poprzecznie Zebrowane o roznej
geometrii zeber.

Znany z polskiego opisu patentowego nr 141967 sposoéb walcowania rur poprzecznie
zebrowanych polega na tym, ze po uksztattowaniu walcowaniem pocieniajacym zeber obu-
stronnie zbieznych walcowang rure poddaje si¢ swobodnemu wydtuzaniu w wolnej przestrze-
ni miedzynarzedziowej za pomoca osiowych napr¢zen spigtrzonych w walcowanej rurze ze-
browanej, a nast¢pnie ksztaltuje si¢ rur¢ z zebrami plasko-zbieznymi przez stopniowe zmniej-
szanie Scianki rury pomiedzy zebrami, przy jednoczesnym zachowaniu jednakowej grubo-
$ci podstawy zeber.

Narzedzie do walcowania rur znane z powyzszego opisu patentowego posiada osadzony
miedzy zespolem krazkéw symetrycznych obustronnie zbieznych, a zespolem krazkéw nie-
symetrycznych pierscien dystansowy o grubosci 1,3-1,8 polowy szerokosci przeswitu, utwo-
rzonego w czesci wierzchotkowej migdzy dwoma ostatnimi krazkami zespotu krazkéw sy-
metrycznych obustronnie zbieznych.

Z polskiego opisu patentowego numer 139849 znany jest sposéb walcowania rur po-
przecznie zebrowanych oraz zespdt narzedzi do walcowania rur poprzecznie zebrowanych.
Sposob polega na tym, ze po uformowaniu zebro odgina si¢ w kierunku walcowania parabo-
licznie, a nastepnie dociska si¢ rure zewnetrzng do rury rdzeniowej, przy czym odginanie ze-
bra i dociskanie rury zewnetrznej do rury rdzeniowej prowadzi si¢ w czasie jednego obrotu
rury, po czym zebro prostuje sig.
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Zesp6t narzedzi znany z w/w opisu patentowego ma krazki podporowe o profilu pierw-
szej - w kierunku walcowania - czg¢sci odpowiadajacej profilowi ostatniego krazka formujace-
g0, a drugiej czgsci profilu wklestym, a srednica zewnetrzna ostatniego - w kierunku walco-
wania - krazka podporowego jest wigksza 0 0,1 do 0,8 mm od $rednicy zewnetrznej pozosta-
tych krazkéw podporowych.

Znane sposoby walcowania rur poprzecznie zebrowanych oraz urzadzenia do tego celu
stuzace nie gwarantuja uzyskania wysokich i cienkich zeber na rurach twardych, a ponadto ze
wzgledu na niekorzystny przebieg plastycznego plynigcia, wymagaja koniecznosci stosowa-
nia duzej liczby wkladek roboczych, a przede wszystkim znacznych naciskéw narzedzi na
metal, co prowadzi do ich szybkiego zuzycia, a czesto i zniszczenia.

Spos6b walcowania rur poprzecznie zebrowanych wedlug wynalazku polega na tym, ze
podczas walcowania wymusza si¢ predkosé obrotowa co najmniej jednej z wkladek ksztattu-
jacych glowicy walcowniczej, tak aby byta ona inna od pozostatych, przy czym predkosé ob-
rotowa tych wkiadek korzystnie zmienia si¢ cyklicznie opézniajac lub przyspieszajac ich ob-
16t wzgledem pozostatych wkladek.

Korzystnie, wymusza si¢ podczas walcowania rewersyjne obroty trzpienia, na ktérym
osadzone sg wkladki ksztattujace.

Sposéb taki powoduje korzystny stan odksztalcen metalu i pozwala na fatwiejsze wply-
wanie go pomigdzy wkladki ksztaltujace, prowadzac do uzyskania wyrobu o zadanej geome-
trii, nawet w przypadku metali i stopéw o duzej wytrzymatosci.

Istota urzadzenia do walcowania rur poprzecznie zebrowanych jest to, ze co najmniej
jedna z wkladek roboczych glowicy walcowniczej posiada szersze od szerokosci klina nacie-
cie ,,pod klin” mocujacy ja z trzpieniem.

Urzadzenie uwidocznione jest na rysunku, ktory przedstawia przekréj poprzeczny glowicy.

Wkiadka ksztaltujaca 1 zamocowana jest na trzpieniu 2 za pomoca klina 3 i posiada
wycigcie ,,pod klin” wigksze od szerokosci klina 3.

Na walcarce do rur zebrowanych skladajacej sic z trzech glowic z trzema wkiadka-
mi ksztaltujacymi kazda , walcowano rur¢ miedziang o wyjsciowej Srednicy zewnetrznej 18 mm
i grubosci $cianki wynoszacej 2 mm. Srodkowe wkladki posiadaly wycigcie ,,pod klin” wigk-
sze od szerokosci klina umozliwiajace ich luzny obrét o kat +6° wzgledem pozostatych wkia-
dek. Podczas walcowania trzpienie glowic obracaly sie ze srednia predkoscig 0,2 obro-
tw/sekundg, przy czym dodatkowo wymuszano ich rewersyjne co do kierunku obroty o kat
+5° i czgstotliwosci 2 Hz. W efekcie uzyskano rurg zebrowana o wielkosci zeber 4,5 mm.
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