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Tiivistelmd - Sammandrag

Keksinn8n kohteena on saumattomien metal-
liputkien jatkuvaan vet#miseen tarkoitettu
menetelmd, jossa metalliputken sis#1l4 on
tuurna ja putken ulkohalkaisijaa pienentdi
matriisi, jossa menetelmiss8 putken seinid-
mdn paksuus pienennet#4n tuurnan ja mat-
riisin yhteisvaikutuksen johdosta ja ve-
dettyyn putkeen tarttuu matriisin takana
vetovoima, ja jossa vahint#4n kahden put-
kenp#tkdn muovaamattomat p&&t liitet#4n
ennen vetdmistd toisiinsa. Esimerkiksi
pdittdishitsills toisiinsa liitettyj4 sau-
mattomia metalliputkia jatkuvalla vedolla
vedettdessd liitoskohdat eivit yleensi ole
tarpeeksi lujia kestim#in vedon aikana
esiintyvis vetovoimia. Keksinndn mukaises-
sa menetelmiissd liitoskohdat
aluksi samaan lujuuteen kuin lihelld oleva

putken aine ja koko valmistuspituus vede-

saatetaan

tddn sitten samanpaksuiseksi seinimdltdin.
Sama lujuus voidaan t#118in saavuttaa 14-
hinnd liitoskohtien lamp&kisittelyn avul-
la.

Uppfinningen avser ett f6rfarande f&r kon-
tinuerlig dragning av s®mlésa metallrdr
med en inne i metallrdret anordnad dorn
och en rérets yttre diameter reducerande
matris, varvid v#ggtjockleken f&rminskas
genom samverka mellan dornen och matrisen
och en dragkraft angriper det dragna rdret
bakom matrisen och varvid Atminstone tva
rérléngder fdre dragningen f&6rbinds med
varandra i sina icke-formade #&ndar. Vid
kontinuerlig dragning av t.ex. genom stum-
svetsning med varandra f&rbundna metall-
rér, uppvisar fdrbindningsstdllena van-
ligtvis ej den erfordrade hallfastheten
fo6r att de vid dragningsprocessen upptri-
dande dragkrafterna skall kunna 8verféras.
Férfarande enligt uppfinningen ser till
att fOrbindningsst&llena f&rst bringas
till samma hallfasthetstillstdnd som det
angrdnsande materialet i rdrdmnet och att
sedan den totala, resulterande l&ngden kan
dragas till en enhetlig v#ggtjocklek. Sam-
ma hdllfasthetstillstdnd kan fbretrddesvis
erhdllas genom en vidrmebehandling i omra-
det fOr foérbindelsestdllena.
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Menetelmd@ metalliputkien jatkuvaa vetoa varten

Keksintd koskee patenttivaatimuksen 1 yldkadsitteen
mukaista menetelm#&d. T4llainen menetelmd tunnetaan julkai-
susta DE-PS 3 739 730.

Saumattomia metalliputkia valmistettaessa aloite-
taan yleensd valetuista harkoista, jotka sitten tydstet&an
puristamalla tai kuumavalssaamalla edelleen putkiaihioik-
si. Seuraavassa valmistusvaiheessa n#iden putkiaihioiden
seindmdn paksuutta ja ulkohalkaisijaa pienennet&in kylmi-
venytysvalssaimessa. Askelvenytetty putki vedet&dn sitten
monessa vaiheessa matriisien ja metalliputken sis#113 ole-
vien tuurnien avulla lopulliseen mittaan. Metalliputkeen
on jokaiseen vetoon valmistauduttaessa laitettava tuurna
ja vetodljyd. Sen j&lkeen putken alku teroitetaan, jotta
se mahtuu vetokoneen matriisin 1l8pi. Jos vetoja on useita,
namd valmistautumiset on suoritettava moneen kertaan ja
lisdksi on aina irrotettava edellistd vetoa varten teroi-
tettu putken p&d. Ndiden haittojen valttémiseksi on jo
yritetty liittésd yksittdisis putkenp&tkii toisiinsa kiin-
tedsti, esimerkiksi pdittdishitsin avulla, ennen kuin veto
suoritetaan. On kuitenkin osoittautunut, etteividt putken-
patkien liitoskohdat ole tarpeeksi lujia kestdm&in vedon
aiheuttamia vetovoimia. Liitoskohtien kuormituksen pienen-
tamiseksi vedon aikana liitoskohdat vedet&in tunnetussa
menetelmdssd tietyltd matkalta onttona vetona eli siten,
ettei putken seindm&n paksuus pienene t&nd aikana. Tama
johtaa siihen, ettd seindmd on aina suhteellisen pitkan
matkaa paksumpi kuin muualla putkessa. Hankaluutena on se,
ettd toisiaan seuraavissa vedoissa on pystyttdvd varmasti
tunnistamaan liitoskohdat, jotta niiden kohta taas voitai-
siin vetdd onttona vetona sein#m&n paksuuden pienenty-
mitta.

Vastaavan ty6kalun lisdksi tarvitaan yll3 kuvattuun
valmistukseen huomattavasti sd&t8tekniikkaa. Valmistuspro-
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sessin lopussa liitoskohdat on leikattava irti ja ne jaa-
vdt tdhteeksi.

Keksinndn taustana on teht#vd luoda metalliputkien
jatkuvaan vet&miseen menetelmd, jossa koko valmistuspituus
voidaan vet#i seinamdltd&n saman verran ohuemmaksi tarvit-
sematta suuria m#&drid sadtdlaitteita.

Teht&dvd ratkaistaan keksinndssid siten, ettd putken-
pdtkien liitoskohdat saatetaan aluksi sopivin keinoin l&-
hes samaan lujuustilaan kuin liitoskohdan valitt&madssa
liheisyydessd oleva putken aine, ja ettd putkenpdtkdt sit-
ten liitoskohdat mukaan lukien vedet#ddn seindmdltdan sa-
manpaksuisiksi.

Keksinnén mukaisen menetelmédn oleellisena etuna on
se, ettd vetolaitteiston tehoa voidaan nostaa huomattavas-
ti tarvitsematta samalla k#ytt#8 suurta madrds sddtdtekni-
sid laitteita, ja ilman ettd t&hteeksi j&3 sein&méltaén
paksumpaa kayttdkelvotonta putkiainesta.

Keksinndn erityisen edullisen muodon mukaan metal-
liputken liitoskohta pehme&ksihehkutetaan. Koska vaadit-
tava vetovoima riippuu mm. muovattavan materiaalin lujuu-
desta, voidaan l&hted siitd, etta pehmedksihehkutetulla
materiaalilla tarvitaan pienempi vetovoima kuin kovaksi
vedetyllsd. Liitoskohtien l&mpokdsittelyn ansiosta ennalta
misritelty alue tulee liitoskohdan lujuiseksi, esimerkiksi
lujittumattoman hitsisauman vetolujuiseksi. Tatd seuraa-
vassa ensimmiisessd vedossa liitoskohtien materiaalia
kuormitetaan sitten vain huomattavasti pienemm&lld peh-
medksihehkutetun materiaalin muokkausvoimalla. Yllattden
on osoittautunut, ett&d putkenpidtkien valiset liitoskohdat
ovat tarvittavan lujia eividtkd reped liikkuvalla tuurnalla
vedettidessi tavallisissa 30 - 40 % poikkipinnan pienenty-
misissd. Siirrettidvien vetovoimien pienentdmiseksi voidaan
ensi sijassa liitoskohtien alue vetaa pienemmdlld vetono-
peudella. T&t& varotoimenpidetta tarvitaan yleensd kuiten-
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kin vain ensimméisess8 vedossa putkenpitkien yhteenliit-
tédmisen jélkeen.

Liitoskohdan ja sen vdlittOmidss&d ldheisyydessi ole-
van alueen l&hes sama lujuustila voidaan vaihtoehtoisesti
saad aikaan edullisesti my®s siten, ettd liitoskohta alis-
tetaan paikalliseen kylm&muokkaukseen.
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Patenttivaatimukset

1. Saumattomien metalliputkien jatkuvaan vetdmi-
seen tarkoitettu menetelm#, jossa metalliputken sis&dlla on
tuurna ja putken ulkohalkaisijaa pienent&a matriisi, jossa
menetelmissid putken seinsmén paksuus pienennetdidn tuurnan
ja matriisin yhteisvaikutuksen johdosta ja vedettyyn put-
keen tarttuu matriisin takana vetovoima, ja jossa v&hin-
t44n kahden putkenp#tk#n muovaamattomat pddt liitetddn
ennen vetdmistd toisiinsa, tunnettu siitd, ettda
padtkien liitoskohdat saatetaan aluksi sopivin keinoin l&-
hes samaan lujuustilaan Kkuin 1liitoskohdan vdlitto&méssa
ldheisyydess3 oleva putken aine, ja ettd putkenpatkdt sit-
ten liitoskohdat mukaan lukien vedetd#dn seindmdltadn sa-
manpaksuisiksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitsd, ettd putkenpdtkien liitoskohdat
pehmedksihehkutetaan.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd liitoskohta ja sita& vetosu-
unnassa seuraava alue alistetaan hehkutukseen.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitid, ettd putkenpidtkdn 1liitoskohta
alistetaan paikalliseen kylm&muokkaukseen.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen mene-
telmd, tunnettu siiti, ettid vetonopeutta vahen-
netddn liitoskohdissa.
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Patentkrav

1. Forfarande f6r kontinuerlig dragning av sémldsa
metallrdr med en inne i metallrdret anordnad dorn och en
matris som reducerar rdrets yttre diameter, varvid vigg-
tjockleken hos rdret f8Yrminskas genom samverkan mellan
dornen och matrisen och en dragkraft angriper det dragna
réret bakom matrisen och varvid atminstone tva rérlingder
fore dragningen f6rbinds med varandra i sina icke-formade
dndar, k @&nnetecknat dirav, att langdernas
fogstdllen forst med ldmpliga medel bringas till né&stan
samma hallfasthetstillstand som det omedelbart angr#nsande
rérmaterialet, och att rérléngderna inklusive fogst#dllena
sedan dras till en enhetlig v#ggtjocklek.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, k & nn e -
tecknat dirav, att rérléngdernas fogstdllen mjuk-
glddgas.

3. Forfarande enligt patentkrav 2, k 8 nne -
tecknat diérav, att fogstdllet och det d4rpa i drag-
riktningen f6ljande omrddet underst#lls glédgning.

4. Forfarande enligt patentkrav 1, k 8 nn e -

t ecknat dirav, att rodrlingdens fogstdlle under-
stdlls lokal kallbearbetning.

5. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 4,
kd&nnetecknat dirav, att draghastigheten mins-
kas vid fogstédllena.
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