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Sposéb wyrobu rur cienkoféciennych, cienkich prg.iéw i drutu
ze stall chromowo-niklowej

Patent trwa od dnia 22 maja 1957 r.

Rury cienko$cienne ze stali chromowo-niklo-
wych o strukturze austenitycznej z uwagi na
swa wysoka odporno$¢ na niszczace dzialanie
wiekszosci kwaséw organicznych i nieorganicz-
nych, zasad i soli, s3 artykulem wysoce poszu-
kiwanym na rynku swiatowym ze wzgledu na
szeroka ich stosowalno$é w najrozmaitszych
galeziach przemyslowych, . szczegdlnie za§ do
budowy aparatury i urzadzen dla wielkiego
przemystu chemicznego, ktéry jest najpowaz-
niejszym odbiorca wyrob6w hutniczych z tej
stali.

Dotychczas rury cienkos$cienne i prety o ma-
lych wymiarach o duzej dokladno$ci wykona-
nia nie byly wytwarzane w kraju na skale prze-

*) Wia$ciciel patentu o§wiadczyl, ze wspottwor-
cami wynalazku sg Kazimierz Wrotny, Franci-
szek Sarach, J6zef Fraczek i Zygmunt Parzy-
szek,

mystowg wskutek-braku odpowiednich do tego
celu urzadzen. Ograniczano sie do produkcji
sposobem walcowania na gorgco, co jak wiado-
mo daje produkt malo dokladny i o stosunkowo
duzych wymiarach, nie zawsze dajacych sie
wykorzystaé i zastosowaé w przemysle che-
micznym.

Wynalazek umozliwia zastosowanie tego spo-
sobu do istniejgcych urzadzen, stuzacych do

‘przeciggania rur i pretéw sposobem na zimno,

czynigc tym samym zbedny dotychczasowy im-
port rur i pretéw wykonywanych za .granica
sposobem walcowania na zimno na specjalnych
walcarkach pielgrzymowych,

NajczeSciej stosowanag stalg kwasoodporng
jest stal o strukturze austenicznej, zawieraja-
cej okolo 17—20°% chromu i 8—11% niklu, lub

16—19% chromu i 11—14% niklu z dodatkiem-

1,5—3%0 molibdenu, minimalmrg iloSciag tytanu,
okoto 2% manganu, max. 1,2°%% krzemu i za-



.

0,120/o. B

Stale chromowo-niklowe Zaroodporne zawie-
'raja znacznie wiecej chromu i niklu niz po-
-dano powyzej,
przypadkach stal zawiera ponadto wanad, wol-
fram lub molibden.

Sposéb wediug wynalazku stosuje sie wiec
przede wszystkim do wyrobu rur i pretow
i drutu z takiej stali kwasoodpornej, lecz moze
mie¢ zastosowanie réwniez do stali chromowo-
niklowej zaroodpornej o strukturze austeni-
tycznej oraz do innych stali o podobnych wia-
snoSciach. Moze on by¢ zastosowany nie tylko
do produkcji rur %ienkoSciennych bez szwu,
lecz réwniez i pretéw Srednich wymiaréw, dru-
tu oraz rur ze szwem przez przecigganie na
zimno.

Stal austenityczna posiada wla$ciwosci nie-
magnetyczne, podgrzana do temperatury kucia
jest twarda i krucha, obrébka cieplna nie zmie-
nia jej wiasciwosci tak, jak stali perlitycznych,
przesycona w temperaturze 1050—1120°C
i ochlodzona w wodzie jest do§¢ miekka, posia-
da bardzo niska granice piynnoSci oraz duze
m’ydluienie i wysokg udarno$é.

Te charakterystyczne cechy takiej stali: twar-
dosé i kruchos¢ na goraco utrudniajag walcowa-
nie jej na goraco, jednak przy zachowaniu wta-
Sciwej dyscypliny nagrzewania odbywa sie ona
dos¢ sprawnie, otrzymuje sie przy tym pro-
dukt o stosunkowo duzych wymiarach, a w przy-
padkach walcowania rur, rury gruboScienne
o niedokladnych wymiarach, wskutek czego nie
zawsze nadajgce si¢ do zastosowania w przemy-
§le chemicznym. Niska granica plynnosci stali,
a co za tym idzie nadzwyczajna plastyczno$¢ na
zimno, czynig z tej stali tworzywo bardzo trud-
ne do obrébki plastycznej na zimno sposobem
przeciggania, poniewaz ta nadzwyczajna duza
plastycznosé powoduje przyczepianie sie stali do
przeciggadel! w czasie przeciggania, tworzac
punkty zapalne i zadarcia materialu uniemozli-
wiajqce przecigganie na zimno nawet przy za-
stosowaniu matych ubytkéw przekroju (maly
zgniot) i przy minimalnej szybkosci przeciggania.

Spos6b wedlug wynalazku wyrobu rur, pretéw
i drutu przez przecigganie na zimno, polega na
odpowiednim uodpornieniu tej stali przez zmniej-
szenie jej wrazliwosci plastycznej. Uzyskuje sie
to przez utwardzenie struktury metalu przez
nasycenie stali wodorem oraz uszlachetnianie
powierzchni w odpowiednim roztworze wodnym
mieszaniny chlorku sodu i wodorotlenku wap-
nia. Spos6b polega na wykonaniu nastepujg-

warto$cia wegla nie przekraczajaca zazwyczaj

przy czym w uzasadnionych.

cych operacji. Pélwyroby odkute w znany spo-

2

sOb przesyca si¢ w temperaturze 1050—1150°C,
najlepiej w temperaturze 1120°C lub innej od-
powiedniej dla danego gatunku stali, po czym
ochtadza w wodzie w sposéb znany. Nastepnie
pélwyroby wytrawia sie w mieszaninie roztwo-
ru wodnego kwaséw solnego, azotowego i siar-
kowego lub w mieszaninie innych kwaséw lub
soli, w celu usuniecia z nich tlenkéw i zanie-
czyszczenia. Zauwazone po wytrawieniu po-
wierzchniowe wady walcownicze i inne usuwa
si¢ sposobem mechanicznym.

Nastepnie stal nasyca si¢ wodorem przez
wytrawianie uzupelniajace w podgrzanym
10—15%-owym roztworze wodnym kwasu siar-
kowego bez inhibitora, lub mozna wytrawiaé
z dodatkiem .niewielkiej iloSci chlorku sodu.
Nasycanie odbywa sie w odpowiedniej tempe-
raturze i trwa kilka godzin; osigga sie usunie-
cie ewentualnych pozostato$ci z poprzednieto
trawienia resztek tlenkéw, po czym utwardza
si¢ struktur¢ metalu nasycajgc go wodorem,
poniewaz wodor atomowy wywigzujacy sie przy
wytrawianiu stali wchodzi w obreb trawionego
metalu — wnikajac do siatki przestrzennej kry-
sztaléw, powoduje rozszerzenie jej parametru,
-co pocigga za sobg wzrost wewnetrznych na-
prezen w materiale, w nastepstwie czego naste-
puje zmniejszenie sie wydluzenia, a zatem i pla-
stycznosci. Stal nabywa czasowo cech mate-
rialu umocnionego, gdyz wplyw wodoru jest
taki, jak gdyby na stal dzialaly sily naprezenia
rozciggajgcego, polepsza to warunki przecigga-
nia na zimno tej bardzo plastycznej stali
zmniejszajac jej ujemne sklonno$ci przywiera-
nia do przeciggadla w czasie przeciggania na
zimno. .

Umocniona w powyzszy sposob stal poddaje
si¢ dalszym nastepujacym zabiegom: wyroby
ptucze si¢ w gorgcym odpowiednim roztworze
wodnym chlorku sodu i wodorotlenku wapnia.
w ciggu kilku minut, przy czym nastepuje po-
krycie powierzchni cienka warstewks rozpusz-
tzonej soli i wapna, ktére wgryzajg sie
w powierzchnie¢ stali; suszy si¢ w cieplym
i suchym miejscu, najlepiej w poblizu pie-
cOw grzewczych. w ciggu Kkilki godzin lub
w spec)jalnej suszarce w celu odparowania
wilgoci, przy czym na powierzchni wy-
suszonej stali pozostaje osad solno-wapienny,
tworzacy powloke smarujaca, ktéra zabezpiecza
przeciaggany wyréb przed bezposrednim zetknig-
ciem metalu z pracujaca powierzchnig przecia-
gadla; umozliwia to niezaplonny poSlizg
i zmniejszenie sily tarcia wystepujace w pro-



cesie przeciggania na zimno; niezaleznie od na-
sycenia wodorem i pokrycia pbwlokq solno-
wapienng, smaruje sie powierzchnie wyrobéw
bezpoSrednio przed przecigganiem olejem cy-
lindrowym.

Najodpowiedniejsze sa najlepiej smary geste,
posiadajagce wysoki punkt zaplonu, lecz moga
byé uzyte i inne smary lub oleje, jak emulsja
grafitowa, zwykly olej itp. stosowane przy prze-
cigganiu na zimno rur i pretéw. Przecigganie
przez oczko na witasciwy wymiar na ciggarkach
taricuchowych lub innych stosuje si¢ w sposéb
znany. W przypadku przeciggania rur na dilu-
gim lub krétkim trzpieniu, bez trzpienia (na
pusto) lub na drucie fortepianowym, jak kaz-
de inne pospolite stale weglawe przy uzyciu
normalnych przeciggadel (oczek) z zeliwa utwar-
dzonego. Po kazdej operacji przeciaggania na
zimno stosuje sie kolejno podane powyzej za-
biegi technologiczne. Przy przecigganiu rur
sposobem beztirzpieniowym, zaleznie od wyma-
gan wymiarowych, mozna wykonaé 2—3 kolejne
operacje -przeciggania, a przy bardzo matych
przekrojach nawet i wiecej kolejnych operacji
przeciggania po jednorazowym przygotowaniu
struktury i powierzchni w sposéb podany wy-
zej. Przedmioty przeciaggane mozna réwniez
miedziowaé¢ z katalizatorem w postaci przekta-
dek ze zwyklej stali weglowej w 3% -owym
zakwaszonym siarczanie miedzi, lecz wéw-
czas nie mozna stosowaé duzych zgniotéw —
i przeciggaé przy duzych szybkoSciach.-

Wyroby przeciggane na zimno wykonane na
wymiar gotowy przesyca sie we wladciwej tem-

peraturze odpowiedniej dla danego rodzaju
stali, prostuje, obcina kofice, wytrawia i wy-
biela w znany spos6b, a w przypadku rur prze-
znaczonych do pracy pod cifnieniem, wyprébo-
wuje na pompie (Hoczni) hydraulicznej na okre-

Slone ci$nienie wodne.

Zagtrzeienia patentowe

1. Sposéb wyrobu rur cienko$ciennych, cien-
kich, pretéw i drutu ze stali chromowo-ni-
klowej, znamienny tym, ze w celu umocnie- .
nia struktury i zmniejszenia nadwrazliwoéci
plastycznej obrabianej stali nasyca sie ja.
wodorem atomowym, wywiazujgcym sie
w procesie wytrawiania, a w celu uodpor-
nienia powierzchniowego stali wyrobéw
przecigganych na zimno obrabia si¢ jq w kj-
pieli, sktadajacej sie z wody, chlorku sodu
i wodorotlenku wapnia, a do przeciggania
na zimno stosuje sie przeciagadia z zeliwa
utwardzonego.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przecigganie rur wykonuje sie przy duzych
szybkoS$ciach przeciggania wynoszacych co
najmniej 12 m/min. przy ewentualnym uzy-
ciu trzpienia walcowanego.

3. Sposéb wedlug. zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
2e do smarowania wyrob6éw przed przecig-
ganiem stosuje sie olej cylindrowy.

Huta Jednos$é

Przedsiebiorstwo Panhstwowe
Wyodrebnione
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