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SposGb wytwarzania rur ciagnionych na zimno o niskich wartosciach naprezeni whasnych,
znainienny tym, ze proces ciagnienia realizuje si¢ w jednym lub dwdéch ciagach metoda nakorku
swobodnym przy uzyciu obrotowego ciagadia oraz w warunkach tarcia hydrodynamicznego,
przy czym proces prowadzi sie przy catkowitym wspétczynniku wydhuzenia ( Ac) zawartym w
przedziale 1,7-2, w stosunku wspdtczynnika wynikajacego ze zmiany grubosci cianki rury (Ag)
do wspélczynnika wydhuzenia wynikajacego ze zmiany $rednicy rury ( AD) bliskim jednosct,

- korzystmie w przedziale 0,95-1,05 oraz stosunku ﬂosc1 obrotéw cw,gad%a (m) do predkosm

ciagnienia (V¢) zawartym w przedziale 40-7 O —
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Zastrzezeni?=2 patentowve

Sposéb wytwarzania rur ciagnionych na zimno o niskich wartosciach naprezen wtasnych,
znemienny tym 2e proces ciggnienia realizuje sig w jednym lub dwéch ciggach
metodg na korku swobodnym przy uzyciu obrotowego ciggadla oraz w warunkach tarcia hydro-
dynamicznego, przy czym proces prowadzi sig przy calkowitym wspbiczynniku wyduzenia / 2.0/
zawartym w przedziale 1,7 - 2, stosunku wspdtczymikas wynikajacego ze zmiany grubodci
$cienki rury / A g/ do wspbiczynnika wydtulenia wynikajacegd ze zmiany Srednicy rury
/N / bliskim jedno$ci, korzystnie w przedziale 0,95 - 1,05 oraz stosunku iloéc1 ‘obro-

t v ciagadla / m / do predkodei ciagnienia /V_ / zawartym w przedziale 40 - 70 = i

Przedmiotem wynslazku jest sposéb wytwarzania rur ciagnionych na zimno o kotowym
.ksztalcie przekroju ponrzecznego zapswniajgsy uzyskanie rur o bardzo niskich wartosciach
naprezer wtasnych w nich panujacych. '

Dotychczas rury ciagnione na zimno wytwarza sig technologig wielociggowa, korwencjo-
nalnie, niejednokrotnie przy niskich wartoéciach odksztalcenia w jednym cijgu oraz cz¢-
stokrod metoda na pusto. Takie technologie poweduja, Ze w rurach po ciggnieniu panujg
znaczne wartos$ci naprgzed wlasnych, szczegélnie w cijgnionych rurach stalowych.

Powstawanie i wystgpowanie w ciggnionych rurach stslowych, naprezen wlasnych stwarza
wiele probleméw zaréwno producentom rur jak réwnie2 ich péinieszym uytkownikom.

Znaczne warto$ci rozeciggajacych naprg2end wlasnych sg przyczynd powstavania peknieé, roz-
warstwied, skrzywied co powoduje spory vwybrsk w fazie produkcji jak i eksplostacii rur.
Bla zlikwidowanis lub obnifenia warto$ci nsprezed wtasnych w rurach ciggnionych stosuje
sie¢ po procesie ciagnienis dodatkowe zabiegi; wyzarzanie i prostowanie.

Dls szeregu produkowanych asortymentéw jJest to sposdb wysoce niewltasciwy, gdyz:

- likwiduje sie efekt umocnienia metalu a tym samym obniZs wysokie wiasnosci wytrzymalos-
ciowe uzyskane w wyniku odksztalcenia na zimno,

- pogarsza gtadkos$é i jakos¢ powierzchni wyroby,

- zmniejsza precyzjg wymiarowg rur,

- jest procesem o duzej energochlonnosci i o znacznie wydluzonym cyklu produkcyjnym.

" Celex wynalazku Jjest opracowanie sposobu wytwarzania rur o bardzo niskich wartosciach
napréze’ wiasnych a jednoczesnie wysokich wltashodciach wytrzymatodciowych i Jakoécidwych;»
otrzymywanych na drodze éiqgnienia na zimno bez koniecznoéci-stOSOMania dodatkowych zabie=-
géw po rrocesie przerdbki plastycznej.

W sposcbie wedlug wynalazku proces ciagnienis realizuje sig w jednym lub dwéch ciggach,
metodg nz Korku swobodnym przy uzyciu obrotowego ciggadta oraz w warunkach tarcis hydrody-
namicznego. Froces prowadzi sie przy calkovitym wspéiczynniku wydiuzenia zawartym w prze-
dziale 1,7 - 2, stosunku wspdiczynnika wydluzenia wynikajacego ze zmiany grubodci Scianki
rury do wspétczynnika wydluzenia wynikajacego ze zmiany Srednicy rury bliskim jednodei,
korzystnie w przedzisle 0,95 - 1,05 oraz stosunku ilodci obrotdw cijgadla do predkodei
ciagnienia zavwartym w przedziale 40 - 70 3 . Warunki tarcia hydrodynamicznego uzyskuje
sig przez zastosowanie tulejki c1snien10wej i ciagadla oporowego. W przypadku ciggadlas
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. roboczo-oporowego wytwarza sie dedatkowo przeciwciag dla wtadciwego procesu ciggnienia. Dla
uzyskania odpowiednich warunkéw tarcia hydrodynamicznego stosuje sig tule jke cisnieniowg o
dtugodci 70 - 120 mm i kjcie stozka wewngtrznego o° - 0030', przy czym Jednostronny przesdwit
pomigdzy minimelng $rednicy wewnetrzng tulejki a érednicg zewngtrzng rury wehodzgce do tu-
lejki winien nie przekraczaé 0,25 mm. W przypadku cijgadla oporowego lub roboczo-oporovego
$rednica kalibrujqea winna byé rowna 1lub mniejsze od Srednicy zewngtrznej rury wsadowej o
0,5 mm. Geometris narzgdzi ciagarskick winne by¢ tak dobrana aby réznica kgtdw: clagnienia
i korka /A - B/ byla bliska wartosci /K - ﬁ / optymalnej wynikajacej ze stabilnodci
korke swobodnego w strefie odksztalcema. Nalezy stosowaé korki swobodne o wydiuZonej czesci
kalibrujacej oraz narzgdzia o wysokiej klasie gtadkodci powierzchni. Jako smar ciggarski
stosuje sie Srodek zapewniajacy uzyskanie niskiej wartosci wspéiczynnika tarcia.

Sposéb wedtug wynalazku umozliwia znaczne ograniczenie wybraku, skrécenie calkowitego
czasu wytwarzania, zwiekszenie wydajnosci procesu oraz uzyskanie oszczedno$el energetycz-
nych. Réwnoczesnie proponowany sposéb zapewnia uzyskanie rur o wysckich wlasno$clach wytrzy-
matoéciowych, dobre] jakodei powierzchni i niskich warto$ciach naprezed wlasnych oraz male]
krzywiinie. ‘

Przedmlot wynalazku przedstawiony Jjest blizeJ w ponizszym przykladzie.

Ciagnieniu poddano okragle rury stalowe w gatunku R35 o wymiarach: 20 x 1,5 mm, 20 x 2,0
mm, 20 x 2,5 mm. Proces przeprowadzono technologlq Jjednociggovs, metoda na korku swobodnyn
przy predkosci c:.qgnlenla V - lO n/minutg oraz ilosci obrotdw ciagadla n = 480 obr/minutg.
W procesie zastoswano lancuchowq ciagarke tawowa o sile ciggu 80 kN oraz narzedzia;

- ciagedlo robocze z wgglika spiekesnego G20 o kacie: ciggnienia wynoszacym 17°30°, drugoéci
czgsei cylindrycznej wynoszace 3 pi 1 Srednicach kalibrujacych: 13,97 nm, 14,99 mm,
15,9 m, - . .

- ciqgadlo oporowe ° $rednicy kallbrujacej wynoszqcej 20 mm i kacie ciggnienia wynoszg-
cym 16 .

- korki swobodne o dlugosci czesu kalibrujacej wynoszacej 7 mm i kgcie wynoszgcym 12°

- tulejke cidnieniove o kjcie wynoszacym O ©12' i o dtugosci 90 mm,

Wartoéé cidnienia smaru, mierzons w plaszczyZnie wejScia metalu do ciggadla rejestro-
wana v bsdanych wariantach procesu ciagnienia wahala sie w granicsch 84 - 90 MFa. Zmiennymi
parametremi procesu w badaniach byly: calkowity wspbiczynnik wydtudenia A ! stosunek
wspbiczynnika wynikajacego ze zmiany grubssci Scianki rury A g do wspdXezynnika wyduZe-
nia vynikajgcego ze zmiany $rednicy rury A p °oraz grubocsSeiennodci rury ‘v .

Schematy ciggnienia i wyznaczone wartosci napreZen wlasnych w warstwach przy powierzch-
ni zewnetrznej rury przedsteswia ponizsza tesbela.
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gdzie 6@' oznacza obwodowe naprezenie wlasne,

a 6 , oznecza wzdiuZne naprgienie wlasne.
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Dle pordwnenia podaje siw wyznsczone wertolcs mmpriderl wlasnych w rurach ciggniomych przy
tych samych parametrach, wedlug tego samego schematu odksztalcenia, lecz bez zastosowania
ciggadla obrotowego i nie w warunkzch ta&rcia hydrodynamicznego, a wige metods konwencjonale-
na; Gg= 95 - 111 MPe 1§, = 64-85 HFa.
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