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Sposéb walcowania dwuwarstwowych rur bez szwu
Udzielono patentu z moca od dnia 7 sierpnda 1952 r.

Istniejace obecnie sposoby wyrobu rur bez
szwu obejmujg wylacznie wyréb ich z jednego
rodzaju materialu wsadowego przy stosowaniu
szeregu gatunkéw stali. Produkcja taka pokrywa
zapotrzebowanie przemyslu weglowego, naftowe-
go, chemicznego i kotlowego z rézniych rodzajéow
stali weglistej. :
..Wzrastajgce zapotrzebowanie przemystu che-
micznego. na rury uwarunkowuje dostawe rur
gléwnie ze stali kwasoodpornych, ktérych pro-
dukcja jest wyjgtkowo kosztowna. Trwalo$é rur
ze stali weglistych dla przemystu chemicznego
jest stosunkowo mala wskutek ciezkich warun-
k6w pracy. Zaspokojenie potrzeb przemyslu che-
micznego, ktéry w planie 6-letnim bedzie wy-
jatkowo powaznie rozbudowany, moze nastapi¢
jedynie przez zastosowanie rur dwuwarstwowych
otrzymanych przez walcowanie z bimetalu przy
czym gérna warstwa takiej rury jest wykonana
ze stali weglistej, a wewnetrzna o regulowanej

%) Wiadeiciel patentu o$wiadezyl, ze twérea wy-
nalazku jest inz, Marian Zdunkiewicz.

grubosci ze stali kwasoodpornej. Rury takie moga
zastapié w wielu przypadkach importowane rury
kwasoodporne oraz wyeliminowa¢ stosowanie rur
ze stali weglistej 0 malej trwalodci, przysparza-
jace niewatpliwie powazne oszczedno$ci dla go-
spodarki narodowej.

Dotychczasowy spos6b walcowania rur mannes-
mannowskich przy ukladzie walcarek skosno-
pielgrzymowych nie nadaje si¢ do walcowania
rur z bimetalu ze wzgledu na stawiane ciezkie
warunki obrébki plastycznej materialu walcowa-
nego (skrecenie materialu walcowanego w wal-
carce skoénej o 360°, oraz ze wzgledu na zasade
tworzenia sie poosiowego otworu w materiale
walcowanym). Przy tym ukladzie uzywa sie do
walcowania rur pelnych wlewkéw jako materiatu
wyjsciowego.

Przy walcowaniu rur sposobem Mannesmanna
na walcarce sko$nej nastepuje silne poszarpa-
nie wewnetrznej powierzchni powstajacej tulei
z wlewka walcowanego, ktéra w dalszym zabiegu
walcowania przy uzyciu trzpienia walcowniczego
zostaje wyréwnana i nastepuje zgrzanie nier6w-



. nofci powierzchniowych; jednak nie usuwa sie
calkowicie lusek wewnetrznych. Z tych wzgle-
déw walcowanie. rur z bimetalu wedlug tego spo-
sobu jest niekorzystne.

Natomiast walcowanie tur z bimetalu mozina
Korzystnie wykonywaé sposobem Calmesa, przy
zastosowaniu prasy do wykonywania otworéw,
walcarki ‘skosnej i walcarki pielgrzymowej, lub
tez przy zastosowaniu lawy przepychowej “sy-

stemu Dvoraka przy zastosowaniu' ukladu’

prasa — lawa przepychowa. Przy sposobie Cal-
mesa wlewek bimetalu o przekroju kwadrato-
wym jest dziurawiony na prasie przez wpychanie
poosiowe trzpienia za pomocg ukladu urzgdzefi
hydraulicznychi, przy czym wlewek kwadratowy
zostaje jednocze$nie przerobiony na’ wlewek
o przekroju okraglym, czyli pétwyréb zwany
szklankg. Dziurawienie wigc wlewka kwadrato-
wego nastepuje w okraglej matrycy prasy, w cza-
sie ktérego plyniecie materialu obrabianego od-
bywa sie na boki w kierunku najmniejszego
oporu prostopadlym do osi wlewka. Dzigki temu
wykluczone jest przesunigcie poosiowe wewnetrz-
nych warstw wlewka. Wewnetrzna powierzchnia

przedziurawionego wlewka jest zupelnie gladka’

i nie posiada zadnych lusek.

Po wyjsciu z prasy przedziurawiony wlewek
o przekroju okraglym jest wydluzany na_yval—
carce wydluzajacej w sposéb lagodny (skrecenie
materialu walcowanego osigga kat zaledwie 70°)
a nastepnie do zadanych wymiaréw ksztaltowany
na walcarce pielgrzymowej. Wynika wiec, ze
uklad ten nadaje si¢ do walcowania stalowych
rur dwuwarstwowych nawet z tworzywa o mniej-
szych wlasciwoséciach plastycznych Potwierdzajg
to réwniez obliczenia procesu technologicznego.
Uzysk gotowych rur nie ulegnie zmniejszeniu
i szybkoéé ksztaltowania rur odpowiada szybkoéci
walcowania rur bez szwu ze stali weglistej. Wal-
cowanie rur z bimetalu jest wiec procesem eko-
nomicznym, stanowigc nowe podstawy do pro-
dukcji tego asortymentu rur.

Na rysunku przedstawiono przedmibt wyna;

lazku, przy czym fig. 1 przedstawia walcowanie

- na walcach skosnych, fig. 2 — przekréj pionowy
wlewnicy do odlewania wlewké6w -bimetalowych,
fig. 3 — zabiegi walcowania rur dwuwarstwo-
wych sposobem Calmesa, fig. 4 — walcowanie
rur sposobem Mannesmanna, fig. 5 — zmiane
ksztaltu rury podczas poszczegélnych zabiegéw
walcowania, a fig. 6 — program walcowania
dwuwarstwowych rur z bimetalu. -

. Poczatkowo odlewa sie rdzefh ze stali kwaso-
odpome] o Srednicy zaleznej od Zgdanej grubosci
warstwy stali kwascodpornej walcowanej rury.

Oczyszcza sie go ze zgorzeliny - przez zestruganie

-

zewnetrznej warstwy na strugarce lub przez wy-
trawianie w odpowiedniej kapieli kwasowej. Tak
przygotowany rdzeh wstawia sie do wlewnicy
i zamocowuje tak, aby podczas odlewania nie
zmienil swego polozenia $rodkowego, po. czym
zalewa sie go stalg weglista dotychczas uzywang
lub nawet gorszej jako$ci. Taki sposéb odlewania
przedstawia, tytulem przykladu, fig. 2, na ktérej
a oznacza szamotowy kanal wlewowy, b — stal
weglista, ¢ — kablgk z grubego/preta, d — kliny,
e — wlewnica, f — rdzen ze stali kwasoodpomej,
a g — plyta odlewnicza.

Otrzymany wlewek ogrzewa sie w piecu grzew-
czym i zaopatruje si¢ na prasie w otwér podluzny.
W przypadku gdy ewentualnie nie nastapi calko-
wite zgrzanie w wlewnicy stali weglistej ze stalg
kwasoodporng nastepuje calkowite zgrzanie tych
dwéch rodzajéw stali podczas wykonywania we
wlewkach otworu.

Przedziurawiony wlewek kieruje si¢ na wal-
carke wydluZajgca do wydluzenia go, a nastepnie
walcuje na gotows rure na walearce pielgrzymo-
wej. Figura 3 przedstawia takie walcowanie spo-
sobem Calmesa, a fig. 4 przedstawia znany sposéb
walcowania sposobem- Mannesmanna, przy czym
litera ¢ — przedstawia wlewek, b — przebijanie
wstepne, ¢ — walcowanie na walcarce wydluza-
jacej, d — walcowanie na walcarce pielgrzymo-

- wej. Nastepnie wywalcowang rure poddaje sie

obrébce wykonczajgcej. Wewnetrzna powierzch-
nia rury dwuwarstwowej wolna jest od zendry
i posiada jedynie lekki nalot. Z uwagi na to, ze
stal kwasoodporna posiada najwigksza odpornosé
chemiczng przy czystej i wolnej od tlenkéw po-
wierzchni, nalezy rury z bimetalu wytrawié, wy-
plukaé i zabezpieczyé przed rdzewieniem tak, jak
postepuje si¢ np. z rurami wiertniczymi. Fig. 6
przedstawia, tytulem przykladu, program walco-
wania dwuwarstwowych rur z bimetalu,

“Rury w fen sposéb wykonane posiadajg we=
wnetrzng warstwe kwasoodporng i zewnetrzng ze
stali weglistej; sq one odporne na dzialanie alko-
holu i napojéw alkoholowych (wédki, wina, piwa),
amoniaku, atramentu, kwasu azotowego, kwasu
benzoesowego, benzolu, kwasu borowego (borne+
g0), soltu cytrynowego, formaliny, kwasu garbni-
kowego, gliceryny, rozciericzonego kwasu karbo-
lowego, lizolu, nafty, octu, oleju maszynowego
i dwutlenku siarki,

Rury dwuwarstwowe z bimetalu mozna produ-
kowaé przy zestawieniach réznych rodzajéw stali,
przy uwzglednieniu jednak zblizonych charakte-
rystyk takich’ stali odnoénie temperatur i wla-
§ciwosci plastycznych, Dla przykladu mozna po-
da¢ nastepujacy sklad chemiczny stali przy wy-
robie rur dwuwarstwowych dla potrzeb przemyslu
chemicznego:




. Sklad chemiczny Rr

Rodzaj stali | Mn | si | Cr | Ni |p.m.k, s maks| K&/mm?
Stal weglista warstwa zewnetrzna 011 |040 015 | — | - |o0045| 0045 50
,, , 0,20 | 0,70 | 0,30 | — - | = - -
Stal kwasoodporna warstwa wewnetrzna 0,07 | 0,30 |06 | 17 | 17,50 —_ - 60
” . 0,13 (050 | — | 19 |850 | — - -

Taki sposéb wyrobu rur dwuwarstwowych mo-
Ze objgé produkcje rur dla innych galezi przemy-
stu. Tytulem przykladu mozna podaé, ze do wy-
robu rur podsadzkowych kopalnianych uzywa sie
stali weglistej. Przez zastosowanie wewnetrznej
warstwy rury ze stali manganowej lub mangano-
wo-krzemowej mozna wybitnie zwiekszyé trwa-
08¢ takich rur przez zwiekszenie odpornoéci
wewnetrznej warstwy rury na Scieranie. Ré6wniez
- mozna zwiekszyé trwalo§é rur parowych wyko-
nanych omawianymi sposobami przy zastosowa-
niu wewnetrznej warstwy ze stali molibdenowe;j.
W obu przypadkach zewnetrzna warstwa rury
jest ze stali niskoweglistej.

Rury dwuwarstwowe z bimetalu mozna réw-
niez wyrabiaé przy uzyciu stali stopowych do
- wykonania warstwy zewnetrznej, przy czym we-
wnetrzna warstwa bedzie ze stali weglistej. Ty-
tulem przykladu mozna podaé rury kotlowe, kté6-
re mozna wykonaé jako dwuwarstwowe z war-
stwg zewnetrzng ze stali ognioodpornej, przez co
wybitnie zwiekszy sie ich trwaloéé.

W tym przypadku odlewanie wlewka we wlew-
nicy bedzie nastepujgce, do wlewnicy umieszczo-
nej na plycie odlewniczej ‘wklada sie rdzen
z masy formierskiej o §rednicy zaleznej od zgda-
nej grubo$ci warstwy stali ognioodpornej walco-

a

wanej rury i zamocowuje sie go tak, aby podczas
odlewania nie zmienil swego polozenia Srodko-
wego, po czym zalewa sie go stalg ognioodporng.
Po wyjeciu wlewka z wlewnicy usuwa sie¢ rdzef
z masy formierskiej i otrzymuje sie wlewek
z wewnetrznym otworem. Po wytrawieniu go
w odpowiedniej kapieli kwasowej wklada sie go
do przygotowanej wlewnicy i zalewa sie stalg we-
glista. W ten sposéb przygotowany wlewek po-
zwoli na walcowanie dwuwarstwowej rury z ze-
wnetrzng warstwg ze stali ogniocodpornej i we-
wnetrzng warstwg ze stali weglistej.

Zastrzezenie patentowe

Spos6éb walcowania dwuwarstwowych rur bez
szwu, znamienny tym, ze wlewek wykonany
z dwéch réznych rodzajéw stali, np. ze stali we-
glistej i kwasoodpornej, ogrzewa sie w piecach
grzewczych, wykonuje si¢ na prasie otwér po-
dluzny i nadaje sie mu ksztalt okragly, po czym
wydluza sie na walcarce przy matym kacie skre-
cania (do 70°) i ostatecznie ksztaltuje si¢ na
walcarce pielgrzymowej.
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D= Srednica veungtrana sihlonki.
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