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Sposéb wytwarzania wyrobédw odksztalconych na zimno
o duzej prostoliniowosci

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania wyrobow odksztatconych na zimno, w tym
ciggnionych na zimno, walcowanych na zimno, lub walcowanych i ciagnionych nz zimno rur,
pretéw, pasow i ksztattownikéw, od ktérych wymaga si¢ duzej prostoliniowosci.

Wyrobom odksztalcanym na zimno sposobem ciagnienia, walcowania lub walcowania i
ciagnienia, takim jak rury, prety, pasy i ksztaftowniki, stawia si¢ wymagania duzej dokiadnosci
wykonania, zaréwno w zakresie ksztaltu i wymiar6w ich poprzecznego przekroju, jak i wysokie
wymagania w zakresie prostoliniowo$ci. Prostoliniowo$¢ tych wyrobdw jest oceniana na podstawie
odchylenia wzdhiznej osi wyrobu od linii prostej i mierzona strzatka ugigcia, ktérej dopuszczalna
warto$¢ nie moze przekroczy¢ 1, 2 lub 3mm na 1 metr dlugo$ci wyrobu, zaleznie od wymiaréw
poprzecznych i przeznaczenia wyrobu. Rury, prety, pasy i ksztattowniki wytwarzane dowolnym
sposobem przerdbki plastycznej na zimno, w tym najczg$ciej sposobem ciggnienia, walcowania lub
walcowania z ciggnieniem wykazuja zawsze bezposrednio po przerdbce plastycznej na zimno
krzywizn¢ przekraczajacg znacznie wymagania w zakresie prostoliniowo$ci. Powodem tego s3
wady ksztaltu wsadu z ktérego produkuje si¢ wyroby gotowe, a ktérymi sg rury, prety, pasy i
ksztaltowniki walcowane na gorgco. Do wad ksztaltu odwalcowanych na goraco wsadéw dla
potrzeb przerébki plastycznej na zimno wymieni¢ nalezy duze odchytki wymiarowe przekroju w
stosunku do wymiaréw nominalnych wsadu oraz ich losowg zmiennos¢ na obwodze i na dlugosci

wsadu.
Wady te powoduja nieréwnomierno$é odksztalceni w trakcie przerébki plastycznej na zimno

materialu oraz nieréwnomiernoé¢ naprezeni pozostajacych w materiale po przerébee plastycznej na
zimno, ktére to naprezenia sa bezposrednia przyczyna skrzywien i skr¢cen odksztalcanych na
zimno rur, pretéw, pasow i ksztaltownik 6w. Obecnie wyroby odksztalcone na zimno, w tym rury,
prety, pasy i ksztaltowniki o duzej prostoliniowo$ci wytwarza si¢ w ten sposob, ze ciggniony,
walcowany lub walcowany i ciggniony wyr6b o duzej krzywiznie poddaje si¢ operacjom wykarcza-
jacym, polegajacym na prostowaniu, przy czym zaleznie od stopnia przerobu materiatu na zimno,
w tym gléwnie zastosowanego zgniotu, prostowanie prowadzi si¢ z zastosowaniem poprzedzajacej
obrébki cieplnej materiatu, lub tez z pominigciem tej obrébki.
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Obrobke cieplng przed prostowaniem prowadz si¢ zawsze w przypadku gdy w trakcie
przer6bki plastycznej na zimno material byt odksztalcany gniotem przekraczajacym 25%. Prosto-
wanie wyrobéw odksztalconych na zimno w tym i wyzarzonych przed prostowaniem wykonuje si¢
jako oddzelng operacj¢ technologiczng na prostownicach rolkowych lub stemplowych sposobem
gi¢cia, wzglednie na prostownicach rozciagajacych sposobem rozciagania.

Z opisu patentowego ZSRR nr 532320 znany jest sposob prostowania wyrobéw dhugich,
stosowany do prostowania drutow okraglych, ktory polega na przecigganiu odksztalcanego na
zimno wyrobu przez prostownicg wielociaggadiowa, bedaca uktadem tandem trzech ciggadet ocz-
kowych, umieszezonych we wspélnej obudowie. W ukladzie tym prostowanie ciggnionego drutu
zachodzi wskutek mimosrodowego ruchu obrotowego ciggadia Srodkowego wokot osi drutu,
prowadzonego w weztach dwéch skrajnych ciggadet statych. Stosowanie tego sposobu prostowania
w proce51e wytwarzama wyrobow innych od drutéw okraglych, a szczegdlnie do wytwarzania
p{askowmkow ksztaltownikow, pretow i rur profilowych o duzej prostoliniowosci jest nierealne.

Znane ze stanu techniki sposoby wytwarzania wyrobow odksztalcanych na zimno o duzej
prostoliniowosci a szczegodlnie rur, pretéw, paséw 1 ksztaltownikow maja t¢ wade, ze wymagaja
stosowania oddzielnych stanowisk produkcyjnych do prostowania, ktére zajmuja znaczne
powierzchnie produkcyjne, w tym powierzchnie transportowe, sktadowiskowe i manewrowe oraz
w zakresie prostowania s energo- i pracochtonnymi. Dodatkowa wada sposoboéw wytwarzania
wyrobéw odksztalcanych na zimno o duzej prostoliniowosci stosujacych prostowanie przez roz-
cigganie jest to, ze w trakcie prostowania wyréb zmienia swe poprzeczne wymiary w stopniu
dyskwalifikujagcym go jako wyrdb precyzyjny. Wada znanych sposobéw prostowania wyrobéw
odksztatconych na zimno jest rowniez to, ze nie likwiduja one stragcen wyrobu.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania wyrobéw odksztatconych na zimno
o duzej prostoliniowosci, ktéry wyeliminowalby wady i niedogodnos$ci, w tym pracochionnosé,
zwiazane z obecnie stosowanym prostowaniem wyrobow.

Cel ten osiggnigto przez opracowanie sposobu wytwarzania wyrobéw odksztalconych na
zimno o duzej prostoliniowosci, w tym rur, pr¢téw, paséw i ksztattownikéw, ktéry wychodzi z
odwalcowanego na goraco wsadu lub odksztalconego wstgpnie na zimno pétwyrobu o geometrii
poprzecznego przekroju zblizonej do geometrii przekroju, jakg nadaje si¢ odksztalconemu na
zimno gotowemu wyrobowi, stosuje odksztalcanie materialu sposobem ciagnienia na zimno
zmniejszajace przekrdj poprzeczny wsadu i nadajace temu przekrojowi ksztaft oraz wymiary
wymagane od gotowego wyrobu, jak réwniez stosuje prostowanie rolkowe dla uzyskanania
wymaganej duzej prostoliniowosci gotowego wyrobu i charakteryzuje sie tym, Ze w trakcie trwania
odksztalcania wsadowego materialu sposobem ciagnienia stosuje rolkowe prostowanie ciggnio-
nego na zimno materiatu.

Cykl odksztalcania kazdej sztuki wsadowego materiatu liczony od chwytu poczatku wsadu
przez szcz¢ki ciggnacego wdzka do zwolnienia odksztalconego wyrobu przez te szcz¢ki, rozpo-
czyna si¢ od czystego ciagnienia materialu przez odksztalcajace ciggadlo, po czym przechodzi w
posobne ciagnienie materiatu przez odksztalcajace ciggadlo z jego przeciaganiem przez zespot
prostujacych rolek oraz konczy si¢ czystym przecigganiem materiatu przez zespét prostujacych
rolek.

Sposéb wedlug wynalazku polega réwniez na tym, ze wychodzac z odwalcowanego na goraco
wsadu lub odksztalconego wste¢pnie na zimno pStwyrobu, stosuje odksztalcanie materiatu sposo-
bem walcowania na zimno zespolonego z ciggnieniem odksztalcanego materiatu, zmniejszajgce
przekrdj poprzeczny wsadu i nadajace temu przekrojowi ksztalt oraz wymiary wymagane od
gotowego wyrobu, jak réwniez stosuje prostowanie rolkowe dla uzyskania wymaganej od goto-
wego wyrobu duzej prostoliniowos$ci i charakteryzuje si¢ tym, ze w trakcie trwania odksztalcania
wsadowego materiatu sposobem walcowania z ciggnieniem stosuje rolkowe prostowanie walcowa-
nego materiahj

Sposéb wytwarzania wyrobdw odksztalconych na zimno o duzej prostoliniowosci wedtug
wynalazku zostanie blizej objaéniony na dwéch przykladach wykonania, z ktérych przykiad
pierwszy dotyczy wytwarzania rur uzywanych do budowy kottéw energetycznych, a przykiad drugi
wytwarzania ksztaltownikéw na prowadnice dZzwigéw osobowych. Rury precyzyjne do budowy
kotléw energetycznych wytwarza si¢ w ten sposéb, ze odwalcowane na gorgco rury wsadowe
poddaje si¢ ciagnieniu na zimno przy uzyciu ciggadla i swobodnego trzpienia, ktére dokonujac
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redukcji poprzecznego przekroju, w tym pomniejszenia $rednicy i grubosci $cianki ciaggnionego
materialu w wasko stolerowanych odchytkach wymiarowych, przy czym zgodnie = wynalazkiem w
trakcie tego ciggnienia, tuz po jego rozpocz¢ciu, ciagniony materiat w strefie migdzy ciaggadiem a
chwytowymi kleszczami ciagnacego w6zka poddaje si¢ prostowaniu polegajacym na przemiennym
poprzecznym docisku rury za pomoca prostujacych rolek, w trakcie kiedy rura pozostaje pod
dziataniem osiowych naprezen rozciggajacych, pochodzacych od przylozonej sity ciggnienia.

W wyniku tak prowadzonego ciagnienia z jednoczesnym prostowaniem uzyskuje si¢ ciagniona
na zimno rur¢ kottowg o duzej prostoliniowosci, ktdrej strzalka ugigcia nie przekracza2mmmnal
metr dhugosci rury. Ksztattownik na prowadnice do dZwigéw osobowych wytwarza si¢ w ten
spos6b, ze odwalcowany na gorgco ksztattownik o wymiarach poprzecznych nieznacznie wigk-
szych od gotowego wyrobu i o duzych odchytkach wymiarowych w stosunku do wymiaru nominal-
nego, poddaje si¢ walcowaniu z ciagnieniem na zimno przy uzyciu roboczych walcéw o ztozeniu
dajacym profilowy przeswit walcéw o ksztalcie duzej litery T, ktére dokonuja kalibrowania
ksztaltownika, w tym zacie$nienia jego tolerancji wymiarowych w poprzecznym przekroju, przy
czym w trakcie takiego kalibrowania tuz po jego rozpoczeciu walcowany z ciagnieniem materiat w
strefie migdzy roboczymi walcami a chwytowymi kleszczami ciaggnacego wézka poddaje si¢ prosto-
waniu, polegajagcemu na przemiennym poprzecznym docisku ksztaltownika za pomoca prostuja-
cych korzystnie profilowych rolek, w trakcie kiedy ksztaltownik pozostaje pod dziataniem
osiowych napr¢zen rozciagajacych, pochodzacych od przylozonej sity walcowania z ciggnieniem.

W wyniku tak prowadzonego walcowania z ciggnieniem i jednoczesnym prostowaniem,
uzyskuje si¢ odksztalcony na zimno ksztattownik o profilu prowadnika windowego i o prostolinio-
wosci spetniajacej wymagania odbiorcze przedsi¢biorstw budowy dZwigéw osobowych.

Zaleta sposobu wytwarzania wyrobow odksztatconych na zimno o duzej prostoliniowosci
wedlug wynalazku jest to, ze skraca cykl technologiczny wykonania wyrobu, wymaga stosowania
mniejszych sit prostujacych eliminuje skrecanie wyrobu w trakcie odksztalcania i tuz po jego
zakonczeniu, zmniejsza sktonno$¢ wyrobu do pgknig¢é naprgzeniowych oraz obniza koszty wyko-
nania wyrobu.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania wyrobéw odksztalcornych na zimno o duzej prostoliniowo$ci, w tym
ciagnionych na zimno rur, pretéw, paséw i ksztaltownikéw, ktéry wychodzi z odwalcowanego na
goraco wsadu lub odksztalconego wst¢pnie na zimno potwyrobu o geometrii poprzecznego prze-
kroju zblizonej do geometrii przekroju, jakg nadaje si¢ odksztalcanemu na zimno gotowemu
wyrobowi, stosuje odksztalcanie materiatu sposobem ciagnienia na zimno zmniejszajace przekroj
poprzeczny wsadu i nadajace temu przekrojowi ksztalt oraz wymiary wymagane od gotowego
wyrobu, jak réwniez stosuje prostowanie rolkowe dla uzyskania wymaganej duzej prostoliniowosci
gotowego wyrobu, znamienny tym, Zze w trakcie trwania odksztalcania wsadowego materiatu
sposobem ciagnienia stosuje rolkowe prostowanie ciggnionego na zimno materiahi!}

2.Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze cykl odksztalcania kazdej sztuki wsadowego
materiatu liczony od chwytu poczatku wsadu przez szcz¢ki ciagnacego wdzka do zwolnienia
odksztalconego wyrobu przez te szcz¢ki, rozpoczyna si¢ od czystego ciagnienia materiatu przez
odksztalcajace ciggadlo, po czym przechodzi w posobne ciagnienie materiatu przez odksztalcajace
ciggadlo z jego przecigganiem przez zesp6t prostujacych rolek oraz koficzy si¢ czystym przecigga-
niem przez zesp6t prostujacych rolek.

3. Spos6b wytwarzania wyrobéw odksztatcanych na zimno o duzej prostoliniowosci, w tym
walcowanych i ciagnionych na zimno rur, pretéw, pasoéw i ksztatownik6éw, ktéry wychodz z
odwalcowanego na gorgco wsadu lub odksztaiconego wst¢pnie na zimno pétwyrobu o geometri
poprzecznego przekroju zblizonej do geometrii przekroju,jak a nadaje si¢ odksztatlcanemu na zimno
gotowemu wyrobowi, stosuje odksztalcanie materiatu sposobem walcowania na zimno zespolo-
nego i ciagnieniem odksztalcanego materiatu zmniejszajgce przekréj poprzeczny wsadu i nadajgce
temu przekrojowi ksztalt oraz wymiary wymagane od gotowego wyrobu, jak réwniez stosuje
prostowanie rolkowe dla uzyskania wymaganej od gotowego wyrobu duzej prostoliniowosci,
znamienny tym, ze w trakcie trwania odksztalcania wsadowego materiatu sposobem walcowania z
ciggnieniem stosuje rolkowe prostowanie walcowanego materiatu.



	Dane bibliograficzne
	Opis wynalazku
	Zastrzeżenia

