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Sposéb wyzarzania normalizujacego rur bez szwu

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wyZarzania normalizujgcego rur bez szwu, wykonanych ze stali
weglowych,

Znany jest zabieg normalizowania rur ze stali weglowych, polegajacy na ich nagrzaniu do temperatury
austenityzowania w zakresie od 850 do 950°C w piecach ptomiennych lub elektrycznych z atmosfera ochronng
i nastgpnym chtodzeniu do temperatury otoczenia w gazach ochronnych lub spokojnym powietrzu, Tego typu
piece charakteryzuja si¢ nieréwnomiernym rozktadem temperatury w przekroju komory grzejnej, w zwiazku
z czym obrabiane cieplne rury s3 czesto niedogrzane lub przegrzane. Stad, po zabiegu normalizowania,
stosunkowo duy procent wyrobéw posiada struktur¢ znacznie odbiegajaca od wymaganej, co powoduje
obniZenie ich wlasnosci mechanicznych poniZej dopuszczalnych wartosci. Dodatkowa wada takiego sposobu
normalizowania jest duZa energochtonnosé procesu.

Istota wynalazku polega na tym, Ze do zabiegu normahzowama rur bez szwu, wykonanych ze stali
weglowych, stosowane jest nagrzewanie udarowe, metoda indukcyjng w zakresie temperatur od 950 do 1100°C,
przy szybkosciach nagrzewania od 500 do 2000°C/sek. i wzglednej predkosci przesuwu rury przez wzbudnik od
0,3 do 1,0 m/sek

Zakres temperatur nagrzewania uzalezmony jest od gatunku stali, z ktorej rury s wykonane, Wyzsze
temperatury stosowane sa dla rur ze stali niskoweglowych. Predkosci przesuwu rur przez wzbudnik oraz
szybkosfci ich nagrzewania uzaleZznione sa z kolei od mocy i czestotliwosci generatora, a takZze powierzchni
przekroju obrabianej cieplnie rury. Na przyktad walcowana i ciagniona na zimno rura bez szwu o srednicy 32 mm
igrubosci 3 mm, wykonana ze stali wgatunku K 18, uzyskuje najlepsze wiasnosci po austentyzowaniu
w temperaturze 1000°C, zrealizowanym we wzbudniku szczelinowym, zasilanym z generatora o mocy 1 MVA
i,czestotliwo$é 2,4 KHz, przy szybkosci nagrzewania 700°C/sek oraz wzglednej predkosci przesuwu rury przez
wzbudnik 0,3 m/sek. ,

W celu uniknigcia nadmiernych strat materiatu na zgorzeling, chtodzenie rur po zabiegu austenityzowania
powinno byé prowadzone w dwdch etapach, W pierwszym do ok. 500°C w mufli z atinosfera ochronna,
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a nastepnie w spokojnym badZ spreZzonym powietrzu, Rury wyZarzone normalizujaco tym sposobem uzyskuja
wy?sze wlasnosci mechaniczne, wskutek znacznego rozdrobnienia struktury. Unika si¢ tez odweglenia
powierzchniowego rury oraz strat materiatu na zgorzeling. Ponadto uzyskuje si¢ znaczne oszczednosci energii
oraz popraw¢ warunkéw pracy.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wyZarzania normalizujacego rur bez szwu, wykonanych ze stali weglowych, obejmujacy
nagizewanie rur ciggnionych na zimno do temperatury austenityzowania oraz ich studzenie poczatkowo w mufli
z atmosferg ochronna, a nastgpnie w powietrzu do temperatury otoczenia, znamienny tym, Ze rury
nagrzewa si¢ udarowo metoda indukcyjna w zakresie temperatur 950 do 1 100°C, przy szybkosciach nagrzewania
od 500 do 2000°/sek i wzglednej predkosci przesuwu rury przez wzbudnik od 0,3 do 1,0 m/sek.
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