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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
cienkosciennych miedzianych tulei bez szwu o prze-

kroju kwadratowym z gladky powierzchnig wew- -

netrzng przeznaczonych zwlaszcza na krystalizatory
do cigglego odlewania stali.

Tuleje takie stanowig wymienne elementy tych
krystalizatoré6w. Przekréj ich musi odpowiadaé wy-
maganemu’ ksztaltowi kesisk — przy czym naj-
wieksze zastosowanie majg kesiska kwadratowe.
Jako$é tych tulei decyduje o powodzeniu stosowa-
nia metody odlewania cigglego. Przede wszystkim
powinny sie one odznaczaé¢ gladka pozbawiong zgo-
rzeliny powierzchnig wewnetrzng, wysvkg doklad-
no$cia wymiaréw poprzecznych, jak najmniejszymi
réznicami = grubosci $cianek. oraz jednorodno$cig
struktury materiatu. ’

Cechy te sa konieczne ze wzgledu na zapewnienie

} wiasciwej réwnomiernej na calej powierzchrni wew-
t netrznej wymiany ciepla pomiedzy plynng stals,

‘| a miedziang rurg chlodzgcg na zewnatrz woda, oraz

ze wzgledu na utatwienie wychodzenia kesisk z kry-
stalizatora. Jak wykazaly préby-nawet niewielkie
miejscowe iloSci zgorzeliny na $ciance wewnetrznej
lub rzadzizny oraz inne niejednorodnosci w struk-
turze materialu $cianki zakl6cajg réwnomiernosé
wymiany ciepla, powodujac miejscowe nagrzewanie
si¢ miedzianej tulei, co w efekcie doprowadza do
tworzenia sie naciekéw i wzeréw, ktére uniemozli-
wiajq dalsze jej uzywanie.

Stosowane dotychczas skladane krystahzatory blo-
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kowe lub plytowe zlozone z oddzielnych elementéw
miedzianych otrzymywanych metodg odlewania po-
siadaja wewnetrzne wady materialowe wplywajace
na niejednorodno$é struktury, co jak powiedziano
utrudnia réwnomierng. wymiane ciepla, poza tym
na wykonanie ich zuzywa sie duzo miedzi, o wiele
wiecej niz przy krystalizatorach tulejowych.

Przeprowadzano réwniez préby z krystalizatorami:
zaopatrzonymi w miedziane tuleje otrzymane na
drodze przerébki plastycznej, przy ktérych po-
wierzchnie wewnetrzng udoskonalono przez mtotko-
wanie na odpowiednim trzpieniu o przekroju kwa-
dratowym lub przez stosowanie przeciggadet wygta-
dzajacych.

Nie dato to spodziewanych wynikéw polepszenia
jakoSci powierzchni wewnetrznej, na ktérej pozosta-
wala zgorzelina i zawalcowania powstale przy prze-
rébce plastycznej stwierdzono natomiast polepsze-
nie. jednorodno$ci struktury materialu w poréwma-
niu z krystalizatorami sktadanymi z elementéw od-
lewa.nych

Poza tym stosowanie tych czymmém bylo praco-
chlonne i kiopotliwe, a dodatkowg trudno§é stano-
wito tu utrzymanie réznicy grubo$ci §cianek tulei
w wymaganych granicach, co jak wiadomo ma réw-
niez wplyw na réwnomierng wymiane ciepta miedzy
plynng stala, a krystalizatorem. '

Spos6b wykonywania tulei wedlug wynalazku po-
lega na tym, ze tuleje o przekroju kolowym z dnem-
ktérej cze§é od strony dna stanowi cylinder o
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zmniejszonej $rednicy, otrzymang przez znane ope-
racje przer6bki plastycznej poddaje si¢ obrébce wi6-
rowej wewnetrznej i zewnetrznej, a nastepnie
ksztaltuje sie z niej tuleje o przekroju kwadrato-
wym przez przepychanie na zimno na trzpieniu o
przekroju kwadratowym poprzez kolejno zmniejsza-
jace sie kwadratowe kalibry.
Spos6b wedlug wynalazku pozwolil na otrzymanie
tulei o przekroju kwadratowym 2z pozbawiong zgo-
rzeliny powie‘rzchniia, wewnetrzng o wysokim stop-
niu gladkosci przez uprzednie zastosowanie 'atwych
do wykonania operacji obrébki wiérowej tulei o
przekroju kolowym na przyktad wytaczania i obta-
czania. .
Ponadto poprzez wielokrotng przerdbke plastycz-
nag uzyskano wysokg jednorodno$é struktury ma-
terialu rury, a dzieki wprowadzeniu nowego ksztai-
tu gruboSciennej tulei wstepnie wyciskanej, ktéra
w konticowej czesci od strony dna posiada zmniej-
szong $rednice, osiggnieto réwmomierny prawidio-
wy przebieg mastepnych operacji przepychania na
gorgco i na zimno, co w efekcie wplyneto na znacz--
ne zmniejszenie réznicy grubosci Scianek gotowej
tulei.
Dodatkowgq zalete sposcbu wedlug wynalazku sta-
nowi wysoka dokladno$é wymiaré6w poprzecznych
tulei (uzyskana réwniez dzieki obustronnej obrébce
wiérowej przed konicowym przepychaniem mna zim-
no. Dzieki tym cechom cienko$cienne miedziane tu-
leje bez szwu o przekroju kwadratowym wytworzo-
ne wg wynalazku z powodzeniem zostaly zastoso-
wane w krystalizatorach do ciggtego odlewania stali
zastepujac inne ciezsze i kosztowniejsze konstruk-
cje.
. - Sposéb wytwarzania miedzianych tulei wedtug

wynalazku jest przedstawiony w przykladzie zasto-
sowania na rysunku, na ktérym fig. 1 — przedsta-
wia w przekroju pionowym kes miedziany ustawio-
ny w prasie — przed rozpoczeciem tloczenia, fig. 2
— koncows faze I operacji, fig. 3 — przekr6j okra-
glej grubo$ciennej tulei z dnem po I operacji, fig. 4
— II — operacje przepychania na gorgco grubo$cien-
nej tulei na okraglym trzpieniu przez okragle ka-
libry pier§cieni ciggowych, fig. 5 — wydluzong tu-
leje z dnem po II operacji, fig. 6 i 7 — III operacje
zewnetrznej i wewnetrznej obrébki wiérowej, {ig. 8
— IV operacje przepychania na zimno okraglej tu-
lei, na trzpiemiu o przekroju kwadratowym przez
kolejne zmniejszajgce sie pierScienie kalibrujgce,
fig. 9 — kwadratowy tuleje z dnem po IV operacji,
fig. 10 — V operacje formowania kolnierza oraz fig.
11 — gotowa kwadratowg tuleje z kelnierzem po
V oper. )

- Spos6b wykonania poszczegblnych operacji obréb-
ki plastycznej i wibrowej kwadratowych tulei pole-
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ga na tym, ze kes miedziany 1 po jednostronnymr
zatoczeniu go na ksztalt odpowiadajgcy = dolnej
czeSci matrycy i zagrzaniu w piecu do temperatury
wlasSciwej dla przer6bki plastycznej miedzi na go-
raco, jest ustawiony w matrycy 2 prasy jednostop-
niowej 3 i poddany tloczeniu przy pomocy ttoczni-
ka 4. \

Pod jego naciskiem z nagrzanego bloczka mie-
dzianego zostaje wycisnigta gruboscienna tuleja
z dnem 5 przedstawiona na fig. 3. Uzyskang w ten
sposéb gruboscienng tuleje z dnem bezposrednio po
usunigciu jej' z matrycy przy pomocy wypychacza
6, naklada sie na okragly trzpien 7, poziomej prasy
hydraulicznej 8 i wykorzystujac cieplo pierwotnego
nagrzania przepycha sie przez pier§cienie ciggowe
9 celem wydluzenia — co uwidoczniono na fig. 4.

Wydtuzona tuleje 10 pokazana na fig. 5 poddaje
si¢ w III operacji w dwu zabiegach zewnetrznej
i wewnetrznej obrébce wibrowej — fig. 6 i 7, celem
usunigcia z jej powierzchni utlenionych i wadliwych
warstw materialu, a zarazem celem Wyehmmowama
réznosciennodci.

Po wykonanej obrébce wibrowej okragla tuleje
z dnem naklada sie ma trzpien 11 o przekroju kwa-
dratowym (fig. 8) i metoda przepychania na zimno
przez kolejno zmniejszajgce sie pierscienie kalibru-
jace 12, ksztaltuje sie na gotowo kwadratowa tuleje
13, pokazang mna fig. 9. W ostatniej operacji po
uprzednim odcieciu dna od kwadratowej rury, na-
stepuje formowanie kolnierza fig. 10 dzieki ktéremu
uzyskujemy gotowy element krystalizatora pokaza-
ny na fig. 11.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania cienkoéciennyéh miedzianych
tulei bez szwu o przekroju kwadratowym przezna-
czonych zwlaszcza na krystalizatory do odlewania
ciggtego stali polegajacy na wyciskaniu na goraco
z pelnego kesa grubo$ciennej tulei z dnem, ktéra
nastepnie zostaje wydluzona przez przepychanie
na gorgco na trzpieniu o przekroju kotowym przez
okragle kalibry zmamienny tym, ze wyciskanie na
gorgco gruboSciennej tulei z dnem przeprowadza

‘'sie¢ w matrycy, ktérej dolng cze$é stanowi wyto-

czenie cylindryczne o §rednicy mniejszej od $redni-
cy wytoczenia gérnej czeSci a po wystygnieciu wy-
dhuzong tuleje z dnem o przekroju kolowym pod-
daje sie obrébce wibrowej zewnetrznej i wewr-gtrz-
nej przed ostatecznym uksztaltowaniem z niej cien-

kosSciennej tulei z dnem o przekroju kwadratowym

przez przepychanie na zimno na trzpieniu o prze-
kroju kwadratowym poprzez kolejno zmniejszajace
sie kwadratowe kalibry.
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