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Sposoéb wyrobu rur stalowych platerowanych miedziag od wewnatrz

Udzielono patentu z moca od dnia 2 stycznia 1954 r.

Wynalazek dotyczy sposobu wyrobu rur sta-
lowych, platerowanych miedzig od wewnatrz.
Rura taka sklada sie z zewnetrznej grubej
warstwy ze stali miekkiej o zawartodci wegla
do 0,159 i cienkiej miedzianej warstwy wew-
netrznej, przy czym miedz i stal sg Scisle wza-
jemnie polgczone, stanowigc monolit.

Monolit taki nie powinien daé¢ sie rozdzieli¢
sposobami fizycznymi, sprawdzianem czego win-
ny byé¢ proby technologiczne jak: $ciskanie piers-
cienia, rozprostowywanie poélpier§cienia oraz
ewentualne skrecanie rozprostowanego pierscie-
nia lub polpierscienia. Rury takie znajdujg za-
stosowanie w urzgdzeniach do syntezy metanolu
(CHsOH); ze wzgledu na 'warunki pracy (prze-
plyw mieszanki NHs i CO: przy ci$nieniu ro-
boczym 250 atm i temperaturze 300°C) nie moz-
na uzywaé rur stalowych, gdyz wytworzylby sie
karbonylek zelaza, ktéry dziala szkodliwie na
katalizator.

Niezaleznie od tego rury bimetalowe wedlug
wynalazku mogg byé uzywane zamiast rur mie-

*) Wtrasciciel patentu oSwiadezyl, ze twoérca wy-
nalazku jest inz. Kazimierz Tatarzynski.

dzianych wszedzie tam, gdzie rury sg narazone
na dzialanie czynnikéw nadzerajgcych.
Literatura techniczna podaje sze§é sposobow
otrzymywania rur stalowych platerowanych
miedziag od wewnatrz, a mianowicie: polegajgce
na nalutowaniu miedzi na rure stalowg pod ci-

$nieniem z zastosowaniem warstwy posredniej

z materialu stosunkowo niskotopliwego w po-
réwnaniu z miedzig i stala; na platerowaniu go-
towej rury stalowej miedzia przez osadzenie
w niej rury miedzianej i zaci$niecie jej w rurze
stalowe]j przez przecigganie na zimno.

Tak otrzymang rure stalowg z wkladka mie-
dziang poddaje sie obrébce cieplnej. polegajgcej
na dluzszym ogrzewaniu w temperaturze 1000°C,
majgcej na celu Scisle polaczenie miedzi i stali,
przy czym powstajg tu dodatkowe naciski, ula-
twiajgce polgczenie, jako wynik réznej rozsze-
rzalnoS$ci cieplnej miedzi i stali. .

Trzeci spos6b polega na wytlaczaniu rury bi-
metalowej z podgrzanego do odpowiedniej tem-
peratury kesa bimetalowego, podobnie jak przy
produkeji rur z metali niezelaznych i ich sto-
pPoOW.



Nastgpne sposoby Mpole‘gaja, na platerowaniu
przez ogrzewanie rury stalowej wraz ze znajdu-
Nla%“k “ﬁ-."lej mateflal plg rujgcym w pie-
turze od te(nperatury top-
nienia .mate.malu l.IJ cego, przy czym rura
stalowa, przez caly czas przebiegu procesu jest
powoli obracana do kola swej osi; ma otrzymy-
waniu rur bimetalowych przez glebokie wytla-
czanie z blachy platerowanej i nastepne prze-
cigganie 'ich na rury o zadanej Srednicy, np. za
pomocy CIQ%aI‘kl tawowej oraz ma uzyskiwaniu
rur bimetalowych przez walcowanie na walcach
pielgrzymowych odpowiednio przygotowanych
. keséw z tworzywa bimetalowego; w warunkach
krajowych do wyrobu nur stalowych, platerowa-
aych miedzig od wewnatrz moze by¢ wzigty pod
uwage jedynie ostatni z wymienionych sposo-
béw, gdyz” inne sposoby wymagajg specjalnych
piecéw ewentualnie ciggarek o duzej mocy lub
tez nadajg sie jedynie do produkcji cienkoscien-
aych rur bimetalowych.

‘Sposéb wedlug wynalazku otrzymywania gru-
boécienny?;h rur bimetalowych przez walcowanie
na -walcari:ach pielgrzymowych rézni sie od zna-
aych sposcbow sposobem przygotowania kesa
z tworzywa bimetalowego; zamiast wuzywania
tulei stalowych, uzyskanych przez przewiercenie
‘i ewentualne roztoczenie . wlewkéw okragtych,
jest to kosztowne ze wzgledu na agregatogodzi-
ny tokarek i zwigzane jest ze stratami materia-
tu, zastosowano wiec przy przygotowaniu keséw
bimetalowych gruboécienne tuleje stalowe, otrzy-
mane przez walcowanie na walcarkach pielgrzy-
mowych wedlug technologii powszechnie stoso-
wanej przy produkcji rur ze stali migkkiej. Na-
stepnie tuleje te, po pocieciu na kawalki o za-

" daniej dlugosci piaskuje sie od wewnatrz, po
czym trawi w 20% roztworze H2SO4 i ponownie
piaskuje, a nastepnie osadza si¢ w nich grubo-
$cienne rury miedziane,  réwniez o dokladnie
przygotowanej powierzchni przez trawienie
w 20% roztworze H:SOs i czyszczenie szczotka
stalowy. Stosunek miedzi do stali w otrzymywa-
nej rurze okre§la sie z przeliczenia wydluzen,
biorac za podstawe grubo$é warstwy stali i mie-
dzi w rurze gotowej; nalezy przy tym zwigkszy¢
grubosé tulei stalowej przy = uwzglednieniu
wspélczynnika K, opartego na réznicy oporéw
plastycznych miedzi i stali w temperaturze prze-
rébki plastycznej na gorgco; wymiary zewne-
trzne tulei stalowej okrefla sie¢ maksymalnym

. katem chwytu walcéw pielgrzymowych, po-
wierzchnia zas$ jej przekroju poprzecznego i diu-
gosé okreSlone sg przekrojem poprzecznym tu-
lei stalowej i diugosciag rury gotowej.

Grubosé tulei miedzianej okrefla si¢ wycho-
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dzgc przy obliczeniu z zatozonej z g6ry grubo-
Sci warstwy miedzianej w rurze gotowej, przy
czym w celu osiggniecia zgdanej grubo$ci war-
stwy miedzi na rurze gotogzg,.nalmm, obli-
czaniu grubo$ci warstwy ‘miedzi uwzglednié¢
wspollczynnik nadmiaru miedzi K=1,2—14.
Spétczynnik K okre§la sie wzorem:

A ts
1 ;tCu
? - A vs
A vCu

; A ts — grubo$é scianki tulei stalowej
A tCu — grubosé Scianki tulei miedzianej
A vs —grubo$é warstwy stali w gotowej
murze bimetalowej
AvCu — grubosé warstwy miedzi w go-
towej rurze bimetalowej.

Czolowe [plaszezyzny styku tulei stalowej
i miedzianej poddaje si¢ spawaniu na mosigdz
celem zapobiezeniena mtlenianiu sie powierzchni
tulei miedzanej przy ogrzewaniu.

Tak przygotowane tuleje bimetalowe, po
ogrzaniu ich do temperatury 950—9800C, pod-
daje sie walcowaniu na walcarce pielgrzymowej,
po czym przy rurze O S$rednicy zewnetrznej
76 mm stosuje sie dodatkowo znane przecigga-
nie na goraco na ciggarce lawowej.

Tak otrzymane nury poddaje si¢ na zimno
obcieciu konicéw, a nastgpnie prostowaniu.

Przyktad. Materialem wyj$ciowym do pro-
dukcji rur o $rednicy 102/66 mm jest stal nisko-
weglowa gatunku 0 10 R wediug PN/H — 74219
oraz miedz Cul lub Cu2 wedlug PN/H — 82120.
Stal do walcowania grubo$ciennych tulej stalo
wych o $rednicy zewnetrznej 180 i wewnetrznej
88 mm uzyto w postaci kes6w okraglych o §red-
nicy 230 mm, poddanych walcowaniu wedtug
technologii powszechnie stosowanej przy pro-
dukcji rur stalowych.

Rury miedziane o $rednicy zewnetrznej 86 mm
i zewnetrznej 70 mm otrzymuje sie przez wytla-
czanie na prasie hydraulicznej w znany sposéb.

Tuleje bimetalowe wykonuje sig przez wcisnie.
cie rury miedzianej (na prasie) do tulei stalowej
po uprzednim przygotowaniu ich powierzchni
w spos6b opisany powyzej. Nastepnie tak przy-
gotowane tuleje bimetalowe, ogrzane do tempe-
ratury 950 — 980%C, poddaje.sie walcowaniu na
walcarkach pielgrzymowych na rury o §rednicy:
zewnetrznej 102 mm i wewnetrznej 66 mm. Rury
te poddaje sie nastepnie obcigciu na gorace
strzepéw i ki€licha, po czym prostuje sie je na

gdzie:



zimno. Po przeprowadzeniu préby wodnej rury
przedstawia sie do odbioru. W produkcie korfico=
wym gruboéé warstwy miedzi winna wynosié
2—2,5 mm. Rura bimetalowa 102/66, przezna -
czona do pracy przy ciSnieniu 250 atm, winna byé
sprawdzona na ciSnieniu 400 atm.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wyrobu rur stalowych, platerowa-
nych miedziag od wewnatrz, przy uzyciu jako
materialu wyjSciowego grubosciennej tulei
stalowej, ,otrzymanej przez przewiercenie ke-
s6w cylindrycznych na walcarkach Mannes-
manna i przez nastepne walcowanie na wal-
carce pielgrzymowej do zgdanych wymiaréw
oraz grubosciennej tulei miedzianej, znamien.-
ny tym, ze powierzchnie laczone tulei stalo-
wej i miedzianej poddaje sie obrdobce oczy-
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szczajacej, mianowicie tiileje stalowa czyéei
sie od wewnatrz strumieniem Srutu i wytra-
wia sie w 20%-wym kwasie siarkowym, po
czym ponownie czy$ci sie przez piaskowanie
lub szczotka stalowa, a tuleje miedziang od-
luszcza sig, wytrawia® w 20%-wym kwasie
siarkowym i czy$ci sie szczotka stalowa, na-
stepnie po wtloczeniu na prasie tulei mie-
dzianej do tulei stalowej ogrzewa sie rure
do temperatury 940—980°C i walcuje sie na
walcarce pielgrzymowej. ' ‘

. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze

tuleje stalows stosuje sie o takich wymiarach,
aby zapewni¢ maksymalny kat chwytu wal-
c6w walcarki pielgrzymowej, a do okresle-
nia grubo$ci tulei miedzianej przyjmuje sie
wspélczynnik nadmiaru miedzi K=1,2—1,4.
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