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W ciggu ponad 170 lat swojej dotychczasowej dziatalnosci HUTA LABEDY S.A.
wypracowata pozycje jednego z najbardziej znanych i cenionych w kraju
dostawcow produktdw i ustug hutniczych, w tym w szczegdlnosci produktow dla
gornictwa, budownictwa i energetyki.

Wydziat Rur rozpoczat produkcje w 2016 r.,, a juz w 2018 r. aplikowat o $rodki
w ramach programu INNOSTAL na innowacyjne badania dotyczace wysokiej
jakosci zgrzewu osigganej poprzez regulacje Strefy Wptywu Ciepta. Konkurs
zakonczyt sie podpisaniem umowy z NCBiR.

Obszar badawczy

Specjalistyczne wyroby stalowe dostosowane do specyficznych
potrzeb poszczegoélnych sektoréw/specjalnych zastosowan.

Gtéwnym celem badan w projekcie byto opracowanie technologii produkcji rur
zgrzewanych pradami wysokiej czestotliwosci (HFI), w taki sposob, aby
uzyskac¢ kontrole nad wielkoscig strefy wptywu ciepta (SWC), przy jedno-
czesnym ograniczeniu energii liniowej zgrzewania. Pozwolitoby to na uzyskanie
wysokiej jako$ci wewnetrznej potaczenia zgrzewanej rury. Prace badawcze
w gtéwniej mierze odnoszg sie do zagadnien zwigzanych z procesem
powstawania zgrzeiny, a w szczegdlnoséci do sposobu ksztattowania strefy
wptywu ciepta SWC. Modelowanie SWC polega na uzyskaniu, w procesie
produkcji rur tj. w procesie formowania i zgrzewania, wifasciwego kata linii
ptyniecia materiatu - tzw. ,flow line”, czyli linii speczania oraz na uzyskaniu
wiasciwych proporcji SWC i powstatej, wskutek dziatania wysokich temperatur
i dyfuzji wegla w punkcie zgrzewu, linii ferrytycznej. Przeprowadzenie procesu
technologiczno - technicznego w kontrolowany sposéb, pozwala na uzyskanie
wysokiej jakosci potaczenia (szwu rury). Prezentowane wyniki odnoszg sie
do badan metalograficznych wykonanych na potaczeniach testowych. Badania
te wykazaly uzyskanie oczekiwanych wiasciwosci potaczen, potwierdzonych
w badaniach nieniszczacych i niszczacych.
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Rysunek 1. Stanowisko zgrzewania

Warunki uzyskania wysokiej jakosci potaczenia zgrzewanego

Uzyskanie odpowiedniej jakosci ztacza wymaga odpowiedniego sterowania
i kontroli procesu produkcji, polegajacego na zachowaniu wysokiej kultury
technicznej, kontroli procesu metalurgicznego tworzenia sie zgrzeiny wskutek
przerdbki plastycznej oraz na kontroli parametréw zwigzanych z wytworzeniem
wysokiej temperatury w punkcie zgrzewu. Tym wifasnie zagadnieniom oraz ich
wzajemnym korelacjq zostaty poswiecone badania.

Wielkos$¢ oraz geometria SWC zwigzana jest miedzy innymi z wielkoscig zasto-
sowanej liniowej energii zgrzewania oraz z gruboscig Scianki rury ,t”. Struktura
SWC dla metody HFI jest charakterystyczna i przypomina ksztatt klepsydry.
Nasze badania pozwolity na opisanie wymiaréw SWC zaréwno od strony lica
i grani oraz w $rodku grubosci Scianki. Pozwolity takze na ustalenie proporcji
ksztattdw zgrzeiny w zaleznosci od zastosowanej energii liniowej oraz od
grubosci zgrzewanej Scianki. Analogiczna geometria/ksztatt charakteryzuje

takze linie ferrytyczna, ktorej wielkos¢ z punktu widzenia jakosci jest kluczowa.
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paramets ho hi hn fo fi fn kat
mm mm mm mm mm mm a
Wartos¢ 3,5 3,5 2,08 0,5 0,75 0,25 75
Wartosc
w
odniesieniu ~0,6t ~0,6t ~0,4t ~0,09t | ~0,13t | ~0,045t -
dot

Tablica 1. Pomiary SWC i linii ferrytycznej dlat = 5,6 mm

Podsumowanie

1) Strefa Wptywu Ciepta - wymiary SWC oraz linii ferrytycznej powinny by¢
ustandaryzowane, tj. szerokos$¢ klepsydry od strony lica i grani powinna by¢
taka sama. Szerokos¢ SWC i linii ferrytycznej jest wynikiem miedzy innymi
wielkosci energii liniowej uzytej podczas zgrzewania.

2) Linie speczania powinny zatamywac sie pod katem umozliwiajacym pozbycie
sie zanieczyszczen z wnetrza zgrzeiny.

3) Symetryczny ksztatt SWC oraz wiasciwy uktad linii speczania, przy
zachowaniu odpowiedniej, dobranej do grubosci $cinaki, energii liniowej
zagwarantuje najwyzsza jakos¢ ztacza.

4) Przedstawione wyniki badan majg charakter wynikéw reprezenta-tywnych
dla procesu HFI. Szersze analizy poréwnawcze beda przedmio-tem kolejnych
publikacji w tym zakresie.

Przedstawione w artykule badania zrealizowane zostaty w ramach Projektu
Narodowego Centrum Badar i Rozwoju INNOSTAL POIR.01.02.00-00-0216/17
pt. Opracowanie technologii produkcji rur stalowych ze szwem spetniajacych
wymogi bezpieczeristwa dla rurociggéw transportowych cieczy i gazéw o niskich
ci$nieniach roboczych w kopalniach wegla kamiennego.
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