e [POPIS VYNALEZU| 234775

{19) z -  w . (11) (B1)
K AUTORSKEMU OSVEDCENI »
v - (51} Int. CLS
DAY e B 21 D 35/00
g (22) Pfihl4Seno 27 01 83
s (21) (FV 530-83)

(40} Zvefejndno 31 08 84

URAD PRO VYNALEZY (45) Vydano 15 01 87
A OBJEVY

(75)

Autor vyndlezu WIESNER HUBERT ing., TRINEC, HORKY PAVEL RNDr.,
HUTAK IVAN ing., LICKA STANISLAV ing. CSc,,
PETRUZELKA JIRI ing. CSc., RUCKOVA HANA ing.,
VALASEK PAVEL ing., FRYDEK- MISTEK

{54) Zpisob vyroby presnjch beze§vich trubek

1 2

Vyndlez se tyk§ zplisobu vyroby pFesnych
bezeSvych trubek, zejména pro parogene-
rdtory jadernych elektrdren, a vytvari pod-
minky k podstatnému zlep§eni kvallty jejich
vhitfniho povrchu.

Uelu je dosaZeno zavedenim tiiskového
opracovéni vnitfniho povrchu p¥edhotovni-
ho rozmé&ru, po kterém je nepiipustné pro-
vedeni jakékoliv- chemické ipravy tohoto
povrchu. Deformalni zvrdsnéni vznikajici
pfi hotovnim vélcovani jiZ neni dal¥im v4l-
covanim pfetvdfeno v nep¥ipustné prelozky.
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Vynélez se tykd zplisobu vyroby pfesnych
bezedvych trubek, zejména pro parogene-
rdtory jadernych elektrédren. ‘
+~Dosud pouZivané zptisoby vyroby paroge-
nerédtorovych trubek, ve kierych je jako po-
sledni tvAFeci operace provddé&no vélcovani
za studena, se vyznaluji néasledujicim po-
stupem.- Vyroba trubkového polotovaru se
provadi tvarenim za tepla lisovdnim, pro-
tlafovdnim nebo 'kosym véalcovdnim. Tento
trubkovy polotovar je podroben upraven-
skym operacim (tepelné zpracovéni, odstra-
néni okuji, rovnéni, ¥ezdni), po kterych se
provede tFiskové opracovédni vmit¥niho po-
vrchu, pF¥ipadné brouSeni povrchu vné&jSiho.
Takto pFipraveny polotovar je valcovan za
studena na p¥edhotovni rozmér, na kterém
jsou po vélcovani za studena provadény -
pravenské operace (odma$tovéni, tepelné
zpracovani, mof¥eni, rovnédni, tryskini, brou-
Seni vnéjsiho povrchu, kontrola).

Nésleduje druhé vélcovdni za studena,
kterym je dosaZeno hotovniho rozméru. P¥i
volb& vychoziho trubkového polotovaru vét-
§iho priméru je zplisob vyroby rozsifen o
mezioperaéni vdlcovani za studena. Ti¥isko-
vé opracovéni je pak provddéno bud tak,
jako v popsaném pripadé&, tzn., Ze je opra-
covan_vnitfni povrch vychoziho trubkového
polotovaru vyrobeného na teplé trati, nebo
t¥iskové opracovani provedeno aZ po vyvél-
covani a Upravé meziopera&niho rozméru.

Nevfhodou dosud pouZivaného zplisobu
vyroby je vyskyt uzavienych vad deformad-
niho charakteru (p¥edloZek) na vnitFnim
povrchu trubek, vyvdlcovanych do hotov-
nfho rozméru. Tyto vady predstavuji nepfi-
sud Z4dny z vyrobcl parogenerdtorovych
trubek neni schopen vyrdb&t tyto trubky
vélcovAnim za studena bez t&chto vad na
jejich vnit¥nim povrchu.

Tato nevyhoda je z podstatné ¢4sti od-
stran&na zplsobem vyroby p¥esnych beze-
§vych trubek podle wvyndlezu, jehoZ pod-
stata spotivd v tom, Ze t¥iskové opracovéani
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vnitfniho povrchu se provede u pf¥edhotov-
niho rozméru. Pfedhotovnim rozmérem je
trubkovy polotovar, ze kterého je jedinym
valcovanim za studena dosaZeno hotovniho
rozméru.

Timto postupem se sniZuje vyskyt uza-
vienych vad deformaé&niho charakteru na
vnitfnim povrchu trubek.

Praktickym oprikladem zplisobu vyroby
pfesnych bezeSvych trubek podle vynédlezu
je néasledujici postup: vyroba trubkového
polotovaru @ 89 X 8 z oceli 17 901 tvéaie-
nim za tepla, tepelné zpracovémni pfi 1060
stupiit C v priib&Zné peci a ochlazeni vodni
sprchou, odstran&ni okuji, rovndni, fezdni,
vizudlni kontrola, vadlcovani za studena na
mezioperatni @ 57 X 6 mm nebo @ 63 X
X 6,5 mm, odma3téni, tepeiné zpracovéni
p¥i 1060 °C, rovnéani, vdlcovdni za studena
na pfedhotovni ¢ 32 X 2,4 aZ 3,0 mm, od-
masténi, tepelné zpracovéni, fezani, defek-
toskopickd kontrola, t¥iskové opracovani
vnitinitho povrchu s hloubkou t¥isky 0,2 aZ
0,8 mm, hotovni valcovani na @ 16 X 15 mi-
limetrd, tipravenské operace.

Hloubka t¥isky p¥i vyvrtdvani predhotov-
niho rozméru musi zabezpeit odstrandni
viech vad vyskytujicich se na jeho vnitfnim
povrchu a deformaCniho zvrdsnéni z pred-
chozi tvéreci operace. Deformatni zvrdsnéni
vzniklé pfi vdlcovdni hotovniho rozméru
jiZ neuplatni svlij vliv na vznik pieloZek,
protoZe neni predvdlcovédno. Uvedeny zpi-
sob vyroby trubek podle vynélezu byl ové-
Fen v provoznich podminkéch, p¥i kterych
bylo dosaZeno uvddénych vysledk.

Podle kvality vychoziho trubkového po-
lotovaru nebo mezioperatniho rozméru je
moZno, nebo neni nutno provadét triskové
opracovani jejich vnitfniho povrchu.

Manipulaci pfed a v pr@béhu valcovéni
je nutno vénovat maximélni pozornost, aby
nedoSlo k po3kozeni tfiskov& opracovaného
vnitfntho povrchu pfFedhotovniho rozméru
pFi upravenskych operacich nebo pii zakla-
déni do valcovaciho stroje a trnovou tyd.

PREDMET VYN.ALEZU

Zpisob vyroby piesnych bezeSvych tru-
bek zhotovovanych z polotovaru lisovdnim
za tepla, védlcovdnim nebo taZenim za stu-
dena, zejména pro parogenerédtory jader-

nych elektrdren, vyznacujici se tim, Ze po
dosaZeni predhotovniho rozméru se vnitini
povrch polotovaru t¥iskov& opracovava.
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