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Sposdéb hartowania powierzchniowego rur o dowolnej dtugosci
i urzadzenie do hartowania powierzchniowego rur o dowolnej dtugosci

Przedmiotem wynalazku jest sposob hartowania powierzchniowego rur o dowolnej dtugosci, zwtaszcza rur
do budowy rurociaggéw podsadzkowych, umozliwiajacy uzyskanie wysokiej twardosci wewnetrznej czesci §cnank|
rury i zabezpieczajacy przed zahartowaniem $cianki-rury na wskros.

Przedmiotem wynalazku jest ponadto urzadzenie do hartowania powierzchniowego rur o dowolnej
dtugosci, zwtaszcza rur do budowy rurociagéw podsadzkowych.

Rury podsadzkowe nie moga byé hartowane na wskro$. Uzyskana podczas hartowania struktura martenzy-
tyczna jest twarda i odporna na $cieranie, jednak stosunkowo krucha idlatego rury zahartowane na wskro$
mogtyby pekaé podczas eksploatacji powodujac awarie niedopuszczalne w procesie podsadzania. Rury podsadz-
kowe powinny by¢ wewnatrz utwardzone dla zwigkszenia odpornosci na $cieranie, natomiast zewnetrzna czes¢é
$cianki rury musi pozosta¢ nie zahartowana w celu zabezpieczenia przed pekaniem w trudnych warunkach
eksploataciji.

Wymagane wiasnosci rur mozna w zasadzie uzyskaé przez znane, tradycyjne, powierzchniowe, posuwowe
hartowanie indukcyjne lub ptomieniowe, ktére polega na posuwowym nagrzaniu do temperatury hartowania
tylko wewnetrznej czesci przekroju $cianki rury i nastepnie szybkim ochtodzeniu. Hartowanie tradycyjne moze
byé jednak korzystnie stosowane tylko podczas hartowania krétkich odcinkdw rur, natomiast w miarg
zwiekszania dtugosci rur, napotyka na duze trudnoéci techniczne przy wprowadzaniu w gtab rury nagrzewajace-

. go ja indukcyijnie wzbudnika lub palnika gazowego i réwnoczesnie natrysku wodnego.

Do hartowania rur podsadzkowych mozna stosowaé hartowanie na wskro$ waskich paskéw biegnacych
wzdiuz obwodu rury. Zahartowane, twarde paski sa poprzedzielane nie zahartowanymi, migkkimi paskami, co
zmniejsza niebezpieczeristwo pekania rur w czasie eksploatacji. Hartowanie w paski nie zabezpiecza jednak
catkowicie przed pekaniem rury i jest réwniez ucigzliwe z punktu widzenia technologii obrébki ciepinej.

W celu uzyskania rur odpornych na zuiycie i zabezpieczonych przed pgkaniem, stosuje sig réwniez
wykonywanie rur z dwéch gatunkéw materiatu. Warstwe wewnetrzna wykonuje si¢ ze stali do ulepszania
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cieplnego i hartuje si¢ ja na wysoka twardo$é, natomiast warstwe Zewngtrzna wykonuje sie z mlekkne; stah
niskoweglowe;j.

Z polskiego optlsu patentowego nr 85661 znane jest rozwiagzanie dotyczqce hartowania powierzchni
dwustronnej tulei, polegajace na tym, Ze tuleje ze stali konstrukcyjnej do ulepszania cieplnego podaje sie
obrébce termicznej, zapewniajacej uzyskanie w materiale struktury martenzytycznej na wskrog, po czym tuleje
te, nadajac jej ruch obrotowy izarazem postepowy, poddaje si¢ z zewnatrz ogrzewaniu powuerzchmowemu
korzystnie indukcyjnemu przy jednoczesnym chtodzeniu jej powierzchni wewnetrznej.

Opisane wyZej rozwiazanie polega na hartowaniu rury na wskro$, a nastepnie grzaniu  tylko warstwy
zewnetrznej wcelu uzyskania odpuszczonej warstwy poéredniej o obnizonej twardosci oraz zahartowanej
warstwy zewnetrznej. Uzyskanie niezbednej warstwy o obnizonej twardo$ci wymaga w tym przypadku dwodch
kolejnych operacji obrébki cieplnej, co bytoby w przypadku rur do podsadzki, zwtaszcza rur o duzej dlugoécl
technologicznie uciazliwe oraz meekonomlczne

Przedmiotem wynalazku jest sposéb hartowania powierzchniowego rur o dowolnej dtugoéci, zwtaszcza rur
do budowy rurociagéw podsadzkowych polegajacy na tym, ze rure przesuwa si¢ ruchem jednostajnym lub
jednostajno-obrotowym w stosunku do nieruchomego urzadzenia grzejnego i chtodzacego, przy czym przesuwaja-
ca sie rure nagrzewa si¢ najpierw od zewnatrz na wskro$, korzystnie za pomoca palnika pierscieniowego lub
wzbudnika indukcyjnego, a nastepme chlodzn sne od wewnatrz na obszarze pokrywa]qcym sie tylko z koricowym
obszarem nagrzewania.

Przedmiotem wynalazku jest ponadto urzadzenie co hartowania powierzchniowego rur do budowy
rurociaggéw podsadzkowych, sktadajace sie z nieruchomego urzadzenia grzejnego i chtodzacego oraz elementow
do przesuwania rury ruchem jednostajnym lub jednostajno-obrotowym, przy czym urzadzenie chtodzace stanowi
natryskiwacz, usytuowany we wnetrzu rury, majacy jeden lub wiecej rzeddow otworéw wyptywowych dla cieczy
chtodzacej, a urzadzenie grzejne stanowi palnik pierscieniowy albo wzbudnik jedno lub wielozwojowy. Natryski-
wacz jest tak usytuowany w stosunku do urzadzenia grzejnego, ze pokrywa sie tylko z jego czescig koricowa.

Czesciowe zachodzenie na siebie strefy grzania i strefy chiodzenia, a wiec przyspieszone, intensywne
chtodzenie wewnetrznej czesci przekroju scianki rury powoduje uzyskanie tam struktury martenzytycznej
o wysokiej twardosci. Zachodzenie stref zabezpiecza poza tym przed zahartowaniem scianki rury na wskros,
wskutek hamowania predkosci obnizania temperatury zewnetrznej warstwy scianki rury przez czasowe doprowa-
dzanie do tej warstwy dodatkowéj ilosci ciepta, kompensujacej ubytki ciepta powodowane chtodzeniem.

Zwolnione stygniecie zewnetrznej warstwy $cianki rury powoduje, zaleznie od zastosowanego materiatu
i parametrOw procesu, powstawanie miekkiej struktury perlitycznej lub struktur bainitycznych o twardosci
przejsciowej.

Podczas hartowania, rury mogq byé ustawione pod réznymi katami, od pozycji pionowej do poziome;j,
jednak korzystne jest ustawienie w pozycji pionowej, ulatwiajace odprowadzanie wody chiodzacej. Korzystne
jest tez obracanie rury wokét osi podczas hartowania, co zwigksza rownomiernosé nagrzewania i chtodzenia.

Uzyskana wysoka twardosé¢ wewnetrznej scianki rury zapewnia dobra odporno’é na zuzycie przez tarcie,
a obnizona twardo$¢ po stronie zewnetrznej scianki rury zapewnia odpowiednia ciagliwo$¢ materiatu niezbedna
w warunkach eksploatacji. .

Rozwiazanie wedtug wynalazku jest przedstawione przyktadowo na rysunku schematycznym.-Rura 1
przesuwa sie ruchem jednostajnym w kierunku oznaczonym strzatka 2, pomigdzy. wzbudnikiem 3 i natryskiwa-
czem 4. Wzbudnik 3 obejmuje hartowana rure pierécieniowo i nagrzewa ja na wysokosci H. Natryskiwacz 4
zalewa rure chtodziwem wzdtuz catego obwodu, przy czym poczatek chtodzenia jest przesuniety wzgledem
wzbudnika na odlegtosé h. .

Wzajemny uktad nagrzewania i chtodzenia rury powoduje, Ze nagrzewa si¢ ona do temperatury hartowania
w strefie 5. Strefa nagrzana przechodzi posuwowo pod natrysk chtodzacy 6, co powoduje szybkie ochtodzenie
i zahartowanie wewnetrznej. strony 7 écianki rury. Przemiana martenzytyczna zasztaby na catej grubosci scianki
rury, gdyby nie to, Ze '~ niezbgdnym czasie, kt6ry dla stali weglowych wynosi pare sekund, straty ciepta
wskutek chiodzenia sa uzupetniane w zewnetrznej czeséci scianki rury przez ciepto dostarczane od urzadzenia
grzejnego. Opdznienie chtodzenia powoduje powstanie perlitu i bainitu o nizszej twardoéci ale zwigkszonej
ciggliwosci, niezbednej do zabezpieczenia przed pekaniem rur w warunkach eksploatacii.

Rozwigzanie wedtug wynalazku moze by¢ stosowane nie tylko do: hartowania rur do podsadzki, ale takze
do hartowania rur itulei przeznaczonych do innych zastosowar, ktore wymagdajq utwardzama powierzchni
wewnetrzinej przy zachowanlu obniZonej twardosci powierzchni Zewnetrzne]

Zastrzezeniapatentowe

1. Sposéb hartowania powierzchniowego rur o dowolnej diugoﬁm zwtaszcza rur do budowy rurocua90w
podsadzkowych, polegajacy na przesuwaniu rury ruchem jednostajnym lub ]ednostajno obrotowym w stosunku
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do nieruchomego urzadzenia grzejnego i chtodzacego, znamienny tym, Ze przesuwajacq si¢ rurge (1)
nagrzewa si@ najpierw od zewnatrz na wskro$, korzystnie za pomocg palnika pierécieniowego lub wzbudnika
indukcyjnego, a nastepnie chtodzi sie ja od wewnatrz na obszarze pokrywajacym si@ tylko z koricowym
obszarem nagrzewania. :

2. Urzadzenie do hartowania powierzchniowego rur o dowolnej dtugosci, zwtaszcza rur do budowy
rurociggébw podsadzkowych, sktadajace sie z nieruchomego urzqdzenia grzejnego i chtodzacego oraz elementéw
do przesuwania rury ruchem jednostajnym lub jednostajno-obrotowym, znamienne tym, Ze urzadzenie
chtodzace stanowi natryskiwacz (4) usytuowany we wnetrzu rury (1), majacy jeden lub wigcej rz¢déw otworéw
wyptywowych dla cieczy chtodzacej, a urzadzenie grzejne stanowi palnik pierécieniowy albo wzbudnik (3) jedno
lub wielozwojowy, przy czym palnik lub wzbudnik (3) otacza rure (1) na wysokosci (H), natomiast natryskiwacz
(4) jest przesuniety wzgledem krawedzi urzadzenia grzejnego na odlegtos¢ (h).
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