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Sposób wytwarzania rur z brązów cynowo-fosforowych

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia rur z brązów cynowo-fosforowych o zawartoś¬
ci cyny od 4—10 procent.

Dotychczas znany i stosowany sposób wytwarza¬
nia rur z brązów cynowo-fosforowych o zawar¬
tości cyny poniżej 4,5 procent (stop B4) a polega¬
jący na odlewaniu wlewków, wyciskaniu na gorą¬
co prasówki rurowej i następnego ciągnienia nie
nadaje się do wytwarzania rur z brązów cynowo-
-fosforowyeh o zawartości cyny od 4—10 procent
ze względu na wąski zakres plastyczności bardzo
trudno odkształcalnego na gorąco stopu Cu-Sn
o zawartości cyny powyżej 4 procent. Dotychczas
znanym sposobem wytwarzania rur z brązów cy¬
nowo-fosforowych jest metoda prasowania na zim¬
no z następnym ciągnieniem, polegająca na tym,
że odlewa się wlewki płaskie, które walcuje się
na zimno dla uzyskania blach o odpowiedniej gru¬
bości i następnie poddaje się głębokiemu tłocze¬
niu na prasach wielostopniowych zamkniętych
z jednej strony tulei oraz ciągnieniu na ciągar¬
kach ławowych lub bębnowych. Tak więc sposób
ten wymaga agregatów do walcowania, prasowania
na zimno i ciągnienia.

Celem wynalazku jest sposób wytwarzania rur
z brązów cynowo-fosforowych o zawartości cyny
od 4—10 procent nie posiadający wad dotychczas
znanych i stosowanych sposobów wytwarzania rur
z tych stopów, zaś zadaniem wynalazku jest opra-
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cowanie sposobu zapewniającego osiągnięcie tego
celu.

Cel ten został osiągnięty w ten sposób, że wsad
do przeróbki plastycznej w postaci odlanych tulei
o minimalnej grubości ścianki 5 mm i minimalnej
długości 2 m, po uprzednim wyżarzeniu w tempe¬
raturze 650—800°C w czasie 3—8 godzin, poddaje
się dwuetapowej przeróbce plastycznej, a miano¬
wicie etapowi wstępnej przeróbki walcowania na

10 zimno przy minimalnym zgniocie jednorazowym
wynoszącym powyżej 50 procent i etapowi właś¬
ciwego ciągnienia rur na trzpieniach swobodnych,
przy czym po każdym etapie przeróbki plastycznej
produkt poddaje się wyżarzaniu w temperaturze

15 650—800qC w czasie 3—8 godzin, a końcową obrób¬
kę cieplną prowadzi się w sposób ciągły w tempe¬
raturze 350—450°C w czasie 15—40 minut.

Zasadnicze korzyści techniczne wynikające
z stosowania sposobu wytwarzania rur według

20 wynalazku to możliwość wytwarzania rur z brą¬
zów cynowo-fosforowych o zawartości cyny od
4—10 procent, niemożliwych do wykonania drogą
wyciskania na gorąco i następnego ciągnienia, oraz
wyeliminowanie operacji głębokiego tłoczenia na

25 prasach wielostopniowych. Ponadto sposób ten
umożliwia otrzymywanie rur o wysokich własnoś¬
ciach mechanicznych, jak również o dowolnym
stanie utwardzenia.

Wynalazek jest przedstawiony w przykładzie
30 wykonania. W indukcyjnym piecu elektrycznym
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topi się wsad składający się z czystej miedzi, cyny,
zaprawy miedź-fosfor i odpadów własnych, po
czym w urządzeniu do ciągłego odlewania odlewa
się tuleje o grubości ścianki równej lub większej
od 5 mm i długości ponad 2 "m. W celu ujednorod-
nienia struktury, odlane tuleje poddaje się proce¬
sowi homogenizacyjnego wyżarzania polegającego
na nagrzewaniu w temperaturze 650—800°C w cza¬
sie 3—8 godzin. Dalszy proces prowadzi się drogą
dwuetapowej przeróbki plastycznej przez walco¬
wanie na zimno i właściwTego ciągnienia, przy
czym po każdym etapie ma miejsce proces żarze¬
nia homogenizacyjnego.
Pierwszy etap wstępnej przeróbki polega na

walcowaniu tulei na zimno na walcarkach piel-
grzymowych przy minimalnym zgniocie wynoszą¬
cym powyżej 50 procent. Następnie rury poddaje
się żarzeniu w temperaturze 650—800°C przez
3—8 godzin. Proces żarzenia prowadzi się wyłącz¬
nie w sposób ciągły, co zapewnia uzyskanie rów¬
nomiernych własności, zarówno w przekroju jak
i na długości całej rury. Drugi etap polega na
ciągnieniu rur na ciągarkach ławowych i bębno¬
wych z użyciem trzpieni swobodnych. Po każdym
etapie ciągnienia rury poddaje się procesowi żarze-
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nia w temperaturze 650—800°C w czasie 3—8 go¬
dzin. Własności mechaniczne gotowego wyrobu
uzyskuje się przez żarzenie w elektrycznych pie¬
cach przelotowych w temperaturze 350—450°C

5 w czasie od 15—40 minut.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wytwarzania rur z brązów cynowo-fosib-
io rowych o zawartości cyny od 4—10 procent, zna¬

mienny tym, że wsad do przeróbki plastycznej
w postaci odlanych tulei o minimalnej grubości
ścianki 5 mm i minimalnej długości 2 m, po
uprzednim wyżarzeniu w temperaturze 650—800°C

15 w czasie 3—8 godzin poddaje się dwuetapowej
przeróbce plastycznej, a mianowicie etapowi
wstępnej przeróbki walcowania na zimno przy
minimalnym zgniocie powyżej 50 procent i etapo¬
wi właściwego ciągnienia rur na trzpieniach swo-

20 bodnych, przy czym po każdym etapie przeróbki
plastycznej produkt poddaje się wyżarzaniu
w temperaturze 650—800°C w czasie 3—8 godzin,
a końcową obróbkę cieplną prowadzi się w sposób
ciągły w temperaturze 350—450°C w czasie 15—40

25 minut.
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