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Wynalazek dotyczy sposobu wyrobu rur sta¬
lowych, platerowanych miedzią od wewnątrz.
Rura taka składa się z zewnętrznej grulbej
warstwy ze stali miękkiej o zawartości węgla
do 0,15% i cienkiej miedzianej warstwy wew¬
nętrznej, przy czyim miedź i stal są ściśle wza¬
jemnie połączone, stanowiąc monolit.

Monolit taki nie powinien dać się rozdzielić
sposobami fizycznymi, sprawdzianem czego win¬
ny być próby technologiczne jak: ściskanie pierś¬
cienia, rozprostowywanie półpierścienia oraz
ewentualne skręcanie rozprostowanego pierście¬
nia lub półpierścienia. Rury takie znajdują za¬
stosowanie w urządzeniach do syntezy metanolu
(CH3OH); ze względu na warunki pracy (prze¬
pływ mieszanki NH3 i CO2 przy ciśnieniu ro¬
boczym 250 atm i temperaturze 300°C) nie moż¬
na używać rur stalowych, gdyż wytworzyłby się
karbonylek żelaza, który działa szkodliwie na
katalizator.

Niezależnie od tego rury bimetalowe według
wynalazku mogą być używane zamiast rur mie-

*) Właściciel patentu oświadczył, że twórcą wy¬
nalazku jest inż. Kazimierz Tatarzyński.

dzianych wszędzie tam, gdzie rury są narażone
na działanie czynników nadżerających.

Literatura techniczna podaje sześć sposobów
otrzymywania rur stalowych platerowanych
miedzią od wewnątrz, a mianowicie: polegające
na nalutowaniu miedzi na rurę stalową pod ci¬
śnieniem z zastosowaniem warstwy pośredniej
z materiału stosunkowo niskotopliwego w po¬
równaniu z miedzią i stalą; na platerowaniu go¬
towej rury istaiowej miedzią przez osadzenie
w niej rury miedzianej i zaciśnięcie jej w rurze
stalowej przez przeciąganie na zimno.

Tak otrzymaną rurę stalową z wkładką mie¬
dzianą poddaje się obróbce cieplnej., polegającej
na dłuższym ogrzewaniu w temperaturze 1000'C,
mającej na celu ścisłe połączenie miedzi i stali,
przy czym powstają tu dodatkowe naciski, uła¬
twiające połączenie, jako wynik różnej rozsze¬
rzalności cieplnej miedzi i stali.

Trzeci sposób polega na wytłaczaniu rury bi¬
metalowej z podgrzanego do odpowiedniej tem¬
peratury kęsa bimetalowego, podobnie jak przy
produkcji rur z metali nieżelaznych i ich sto¬
pów.



Następne sposoby |>olegają na platerowaniu
przez ogrzewanie rury stalowej wraz ze znajdu-

^ągyn\ sjp woniej mate|iałef|i plądrującym w pie-
CjftfJł terlfe^turze^5^H^ef. od'tefnperatury top¬

nienia materiału ^fteruj^ego, przy czym rura
stalowa, przez cały czas przebiegu procesu jest
powoli obracana do koła swej osi; na otrzymy¬
waniu rur bimetalowych przez głębokie wytła¬
czanie z blachy platerowanej i następne prze¬
ciąganie ich na rury o żądanej średnicy, np. za
pomocą ciągarki ławowej oraz na uzyskiwaniu
rur bimetalowych przez walcowanie na walcach
pielgrzymowych odpowiednio przygotowanych

, kęsów z tworzywa bimetalowego; w warunkach
krajowych do wyrobu nur stalowych, platerowa¬

nych miedzią od wewnątrz może być wziąity pod
uwagę jedynie ostatni z wymienionych sposo¬
bów, gdyż inne sposoby wymagają specjalnych
pieców ewentualnie ciągarek o dużej mocy lub
też nadają się jedynie do produkcji cienkościen¬
nych rur bimetalowych.

Sposób według wynalazku otrzymywania gru-
bościennych rur bimetalowych przez walcowanie
na walcarkach pielgrzymowych różni się od zna¬
nych sposobów sposobem przygotowania kęsa
z tworzywa bimetalowego; zamiast używania
tulei stalowych, uzyskanych przez przewiercenie
i ewentualne roztoczenie wlewków okrągłych,
jest to kosztowne ze względu na agregatogodzi-
ny tokarek i związane jest ze stratami materia¬
łu, zastosowano więc przy przygotowaniu kęsów
bimetalowych grubościenne tuleje stalowe, otrzy¬
mane przez walcowanie na walcarkach pielgrzy¬
mowych według technologii powszechnie stoso¬
wanej przy produkcji rur ze stali miękkiej. Na¬
stępnie tuleje te, po pocięciu na kawałki o żą¬
danej długości piaskuje się od wewnątrz, po
czym trawi w 20% roztworze H2SO4 i ponownie
piaskuje, a następnie osadza się w nich grubo¬
ścienne rury miedziane, również o dokładnie
przygotowanej powierzchni przez trawienie
w 20% roztworze H2SO4 i czyszczenie szczotką
stalową. Stosunek miedzi do stali w otrzymywa¬
nej rurze określa się z przeliczenia wydłużeń,
biorąc za podstawę grubość warstwy stali i mie¬
dzi w rurze gotowej; należy przy tym zwiększyć
g;rubość tulei stalowej przy uwzględnieniu
współczynnika K, opartego na różnicy oporów
plastycznych miedzi i stali w temperaturze prze¬
róbki plastycznej na gorąco; wymiary zewnę¬
trzne tulei stalowej określa się maksymalnym
kątem chwytu walców pielgrzymowych, po¬
wierzchnia zaś {jej przekroju poprzecznego i dłu¬
gość określone są przekrojem poprzecznym tu¬
lei stalowej i długością rury gotowej.

Grubość tulei miedzianej określa się wycho¬

dząc przy obliczeniu z założonej z góry grubo¬
ści warstwy miedzianej w rurze gotowej, przy
czym w celu osiągnięcia żądanej grubości war¬
stwy miedzi na rurze ffT^wjj palfigy ffywy, obli¬
czaniu grubości warstwy miedzi uwzględnić
współczynnik nadmiaru miedzi K=l,2 —1,4.
Spółczynnik K określa się wzorem:

A ts

1 A t Cu

K A vs

A vCu

gdzie: ; A ts — grubość ścianki tulei stalowej
A tCu — grubość ścianki tulei miedzianej
A vs — grubość warstwy stali w gotowej

rurze bimetalowej
AvCu — grubość warstwy miedzi w go¬

towej rurze bimetalowej.
Czołowe płaszczyzny styku tulei stalowej

i miedzianej poddaje się spawaniu na mosiądz
celem zapdbieżeniena utlenianiu się powierzchni
tulei miedzanej przy ogrzewaniu.

Tak przygotowane tuleje bimetalowe, po
ogrzaniu ich do temperatury 950—980&C, pod¬
daje się walcowaniu na walcarce pielgrzymowej,
po czym przy rurze ó średnicy zewnętrznej
76 mm stosuje się dodatkowo znane przeciąga¬
nie na gorąco na ciągarce łaiwowej.

Tak otrzymane rury poddaje się na zimno
obcięciu końców, a następnie prostowaniu.

Przykład. Materiałem wyjściowym do pro¬
dukcji rur o średnicy 102/66 mm jest stal nisko-
węglowa gatunku 0 10 R według PN/H — 74219
oraz miedź iGu 1 lub Cu 2 według PN/H — 82120.
Stal do walcowania grubościennych tulej stało
wyeh o średnicy zewnętrznej 180 i wewnętrznej
88 mm użyto w postaci kęsów okrągłych o śred¬
nicy 230 amm, poddanych walcowaniu według
technologii powszechnie stosowanej przy pro¬
dukcji rur stalowych.

Rury miedziane o średnicy zewnętrznej 86miu
i zewnętrznej 70 mm otrzymuje się przez wytła¬
czanie na prasie hydraulicznej w znany sposób.

Tuleje 'bimetalowe wykonuje się przez wciśnię¬
cie rury miedzianej (na prasie) do tulei stalowej
po uprzednim przygotowaniu ich powierzchni
w sposób opisany powyżej. Następnie tak przy¬
gotowane tuleje bimetalowe, ogrzane do tempe¬
ratury 950 — 980^, poddaje się walcowaniu na
walcarkach pielgrzymowych na rury o średnicy
zewnętrznej 102 mm i wewnętrznej 66 mm. Rury
te poddaje się następnie obcięciu na gorąco
strzępów i kielicha, po czym prostuje się je na
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zimno. Po przeprowadzeniu próby wodnej rury
przedstawia się do odbioru. W produkcie końco¬
wym grubość warstwy miedzi winna wynosić
2— 2,5 mm. Rura bimetalowa 102/66, przezna
czona do pracy przy ciśnieniu 250 atm, winna by<*
sprawdzona na ciśnieniu 400 atm.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wyrobu rur stalowych, platerowa¬
nych miedzią od wewnątrz, przy użyciu jako
materiału wyjściowego grubościennej tulei
stalowej, .otrzymanej przez przewiercenie kę¬
sów cylindrycznych na walcarkach Mannes¬
manna i przez następne walcowanie na wal¬
carce pielgrzymowej do żądanych wymiarów
oraz grubościennej tulei miedzianej, znamien¬
ny tym, że powierzchnie łączone tulei stalo¬
wej i miedzianej poddaije się obróbce oczy¬

szczającej, mianowicie ituleję stalową czyści
się od wewnątrz strumieniem śrutu i wytra¬
wia się w 20%-wym kwasie siarkowym, po
czym ponownie czyści ęią przez piaskowanie
lub szczotką stalową, a tuleję imiedzianą od¬
łuszcza się, wytrawia w 20%-wym kwasie
siarkowym i czyści się szczotką stalową, na¬
stępnie po wtłoczeniu na prasie tulei mie¬
dzianej do tulei stalowej ogrzewa się rurę
do temperatury 940—980*C i walcuje się na
walcarce pielgrzymowej.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
tuleję stalową stosuje się o takich wymiarach,
aby zapewnić maksymalny kąt chwytu wal¬
ców walcarki pielgrzymowej, a do określe¬
nia grubości tulei miedzianej przyjmuje flię
współczynnik nadmiaru miedzi K=l,2—1,4.
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