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Sposob ciagnienia rur ze stopdéw sklonnych do sezonowego pekania
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b ciggnienia
rur ze stopéw sklonnych do sezonowego pekania,
zwlaszcza stopéw miedzi.

Znane sposoby ciggnienia rur ze stopéw miedzi
polegaja na wielokrotnym ciggnieniu rury wsado-
wej przy dobraniu iloSci ciggé6w w ten sposéb, aby
uzyskaé maksymalne wsp6tczynniki wydluzenia w
kolejnych ciggach, a w efekcie otrzymaé miarowe
rury przy minimalnej iloSci ciggébw, przy jedno-
czesnym zapewnieniu wytworzonej rurze wymaga-
ng jako$§¢é mierzong wlasciwymi wlasno§ciami me-
chanicznymi, odpowiednig jako$ciag powierzchni,
a w niektérych przypadkach, szczeg6lnie rur spe-
cjalnego przeznaczenia, odpowiednig wielko$cig
ziarna. Uzyskanie maksymalnych wspéiczynnikéw
wydluzenia w kolejnych ciggach pozwala na obni-
zenie pracochlonno$ci procesu wytwarzania rur,

a zatem obniza koszty ich produkecji. Konsekwen—

cja tego jest dazenie do uzyskania takich ubyt-
k6w przekroju rury w kolejnym ciggu, aby nie
przekroczyé sily ciggnienia to znaczy nie dopuscié
do zerwania rury w czasie omawianego procesu.

W znanych procesach ciggnienia rur mosieznych
miedzy kolejnymi fazami obr6bki cieplnej polega-
jacymi na wyzarzaniu rur na miekko stosuje sie
od 1 do 3 ciagébw przy czym lgczny ubytek prze-
kroju rury wynosi od 30% do 70% stanu poczat-
kowego.

Znane sposoby ciggnienia rur powodujg ich pe-
kanie sezonowe W samym procesie ciggnienia,
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podczas lezakowania rur, a takze pekanie ogniowe
rur podczas prowadzenia ich obrébki cieplnej.

Znane s3 sposoby ograniczajace zjawisko pek-
nieé sezonowych lub ogniowych rur polegajgce na
prostowaniu rur na prostarkach sko$Snorolkowych
lub polegajgce na skréceniu do 12 godzin okresu
miedzy ciggnieniem rur a ich wyzarzaniem. Zna-
ne sposoby nie eliminujg jednak w pelni sklon-
nosci rur wytwarzanych ze stop6w miedzi do pe-
kania sezonowego lub ogniowego.

Celem wynalazku jest umozliwienie wytwarza-
nia rur ze stopéw sklonnych do pekania sezono-
wego lub ogniowego, a zwlaszcza rur mosieznych
i brazowych nie obarczonych mozliwoscia powsta-
nia peknieé sezonowych lub ogniowych.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie sposobu
ciggniena rur realizujacego postawiony cel.

Cel ten zostal osiagniety przez opracowanie spo-
sobu ciggnienia rur w ktérym rure wsadowsg cigg-
nie si¢ w kolejnych ciggach przy zastosowaniu
takich ubytkéw przekroju rury, aby w kazdym
kolejnym ciggu stosunek zewnetrznej $rednicy ru-
ry po ciggnieniu do zewnetrznej S§rednicy rury
przed ciggnieniem byl mniejszy lub réwny stosun-
kowi zewnetrznej S$rednicy rury po ciagnieniu
pomniejszonej o dwie gruboS$ci $§cianki, do zew-
netrznej Srednicy rury przed ciggnieniem pomniej-
szonej o dwie grubo$ci $Scianki, przy czym do-
puszczalna odchylka okref§lonego stosunku nie mo-
ze przekroczyé. 5%.
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Wynalazek zostanie blizej objasniony w przy-
kladzie jego zastosowania do wytworzenia rury
mosieznej o wymiarach 14 mm X 12 mm, gdzie
pierwszy wymiar oznacza Srednice zewnetrzng za$§
drugi wymiar $rednice wewnetrzng. Rure mosiez-
ng prasowang o wymiarach 70 mm X 60 mm pod-
daje sie procesowi ciggnienia w ten spos6éb aby
w pierwszym ciggu uzyskaé wymiary 56 mm X
X 48 mm, za§ w drugim ciggu uzyskaé¢ wymiary
50 mm X 43 mm. Nastepnie wyzarza sie rure na
miekko. W trzecim ciggu uzyskaé nalezy wymia-
ry 39,56 mm X 3¢ mm za§ w czwartym ciggu wy-
miary 33 mm X 28,5 mm. Po czwartym ciggu rure
poddaje sie procesowi wyzarzania na miekko. W
" dalszej kolejnoéci, w piatym ciggu uzyskuje sie
wymiary -25 mfm X 21,5 mm, za§ w széstym ciagu
wyrhiary “20 mm X 17,1 mm. Po széstym ciggu
przeprowadza sie pri)ces wyzarzania na miekko.
Né,stepnigm ijédm-,acfizig przeprowadza sie w ten

spéséptfgby;;‘gw_ikﬁ‘jymiary 16,3 mm X 14 mm,
za$ Gsmy-cigf W ten sposéb aby uzyskaé¢ wymiary

14 mm X 12 mm. Gotowa wymiarowo rure pod-
daje sie procesowi wyzarzania koncowego. Mie-
dzyoperacyjne wyzarzanie na miekko przeprowa-
dza sie w temperaturze od 550°C do 700°C przy
czym najkorzystniej jest przeprowadzaé je w pie-
cach przelotowych gdzie pierwsze sekcje grzewcze
winny byé ustawione na temperature o 50°C niz-
$z3 od temperatury znamionowej pieca.

Sposéb wedlug wynalazku moze byé stosowany
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do ciggnienia rur na krétkim trzpieniu, na trzpie-
niu swobodnym oraz bez trzpienia.

Spos6b wedlug wynalazku zmniejsza braki w
produkcji, zwilaszcza uzysk, poprawia znacznie
jako§¢é rur oraz zmniejsza o okolo 10% ilosé
niezbednych ciggdéw.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb ciggnienia rur ze stopéw skionnych
do sezonowego pekania w ktérym rure poddaje
sie szeregowi kolejnych ciggéw stosujac miedzy
okre§lonymi ciggami miedzyoperacyjne wyzarza-
nie na miekko oraz wyzarzanie kohcowe, zna-
mienny tym, ze w kazdym ciggu stosunek zew-
netrznej S$rednicy rury po ciggnieniu do zew-
netrznej §rednicy rury pried ciggnieniem jest
mniejszy lub réwny stosunkowi $rednicy zew-
netrznej rury po ciggnieniu pomniejszonej o dwie
grubo$ci Scianki tej rury do zewnetrznej $rednicy
rury przed ciggnieniem pomniejszonej o dwie gru-
bosci S§cianki tej rury, przy czym odchylka od
okreS§lonego stosunku nie moze przekroczyé¢ 5%.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
proces miedzyoperacyjnego wyzarzania oraz wyza-
rzania koncowego najkorzystniej przeprowadza sie
w piecach przelotowych przy czym temperatura
w wejSciu pieca jest nizsza od 30°C do 50°C od
temperatury panujgcej w pozostalym obszarze
pieca.
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