Kovine, zlitine, tehnologije < letnik 26 7 Stevilka 1, 2 /strani 97 do 99/ 1992

Izrada normativno-tehnoloske karte hladnog vuéenja

celicnih cijevi

Standard Technology Procedure for Cold Drawing of Steel Tubes

B. Iharos, Metalurski fakultet Sisak

Izradjena je na racunalu normativno-tehnoloska karta proizvodnje odredjene dimenzije, kvalitete i
stanja isporuke hladno vucenih ¢elicnih cijevi. Definirano je: tehnoloske faze proizvodnje, izbor
agregata, dimenzije alata, deformacioni parametri i efektivni sati rada. NTK u proizvodnji hladnog
vucenja celicnih cijevi omogucuje izbor optimalnog programa proizvodnje, optimalizaciju broja i
dimenzija potrebnih alata, vremensko opterecenje proizvodnih agregata te planiranje i vodjenje

proizvodnje.

1 Uvod

Velika grupa cijevi, tzv. precizne Celicne cijevi proizvode se
hladnom preradom (vucenjem 1 Kovanjem) toplo valjane ci-
jevi. Osobine preciznih cijevi—velika to¢nost unutamjeg i
vanjskog promjera, jednolicna debljima stijenke po cjeloj
duZini cijevi, izvanredna Kvaliteta povisine te pouzdana
mehanicka svojstva—daju ovoj grupi cijevi Siroku primjenu
u svim granama industrije.

Prema odredjenom standardu definirano je 730 pozi-
cija preciznih celiénih cijevi——vanjskog promjera od 4.0
do 1200 mm 1 debljine stjenke od 0.4 do 10.0 mm,
Osim toga, hladno vudenje Celiénih cijevi sastoji se 1z
niza tehnoloskih operacija koje se ponavljaju:  Kemijska
i mehamicka priprema cijevi, hladno vucenje, termicka
obrada, medjutazna (sjecenje, ravnanje) 1 zavrSna dorada
cijevi (sjecenje, ravnanje, ispitivanje, zastita i pakovanje),
Prema tome, u tehnologiji hladnog vucenja Celi¢nih ci-
jevi iz tehnoloSkih parametara znatno utjeCu na Kvalitetu
gotovog proizvoda 1 ckonomi¢nost proizvodnje.  Opti-
malizacija proizvodnje, bilo sa stajaliSta izbora uloska,
adekvame povisinske pripreme cijevi, definiranja nacina
vutenja, oblika 1 dimenzija alata, plana proviaka, izbor
glavnih 1+ pomodnih proizvodnih agregata i+ medjufazne
dorade, zahtjeva defimranje 1 uzajamnu povezanost svih
tchnoloskih parametara proizvodnje.

Razliciim metodama se pokusava u suvremenom vod-
jenju proizvodnih pogona postici optimalnu  proizvod-
nju,  Postavijaju se modeli prema razhiéitim Kriterijjima—
matematski odnosi izmedju komponenata proizvodnje, ka-
pacileta pogond, troskova proizvodnje 1 potrebe trZista.

U pogonima proizvodnje preciznih Celiénih cijevi hlad-
mm vucenjem Sirokog dimenzionog 1 Kvalitetnog  asor-
nmanit, ekonomicnost proizvodnje u velikoj mijeri ovisi
od izbrane varjante tehnologije proizvodnje cijevi odred-
jene Kvalitete, dimenzije 1 stanja isporuke,  Varijante
tehnologije proizvodnje mogu se razlikovati kombinaci-
jom vehding deformaciyja po proviaci, odnosno nacina
vucenja, a time 1 potrebnim brojem tehnoloskih operacija.
Razlika u tehnologiji proizvodnie neizbjezno povlaci za
soboni 1 razhike u ekonomskim pokazateljima, po kojima ta
iehnologija moZe biti ocjenjivana. U izvjestaju se prikazuje
izrada normativno-tehnoloske Karte proizvodnje odredjene
kolicine. dimenzije 1 kvalitete hladno vucene &eliéne cijevi,

temeljena na tehnologiji i agregatima Valjaonice preciznih
Celicnih cijevi Zeljezare Sisak.

2 Metodika

Koristi se princip dekompozicije, podijelivsi ukupni zadatak
na pet osnovnih etapa. Bilo koji dio, etapa, predstavlja za
sebe pojedinacni zadatak, a rezultati dobiveni na prethodnoj
clapi Koriste se kao baza podataka za slijedecu etapu.

2.1 Prva etapa

Prema raspoloZivim glavnim agregatima—vuénim Klupa-
ma—aodredjuju se moguce ili to€nije receno, svrsishodne
varijante (chnologije hladnog vucenja Celiénih  cijevi.
KoriStena je tehnologija hladnog vucenja s dugim trmom
(DT), s kratkim plivajuéim tmom (KT) i hladno vucenje bez
tma (BT). Tehnologije se razlikuju po velidinama deforma-
cije ¢elicne cijevi po provlaci, brzinama vucenja, odnosno,
kapaciteta vucnih klupa tj. ekonomicnosti proizvodnje.

Odabrane su shjedece vanjante:

Za odabranu varijantu tehnologije hladnog vudenja
celiénih cijevi navedene su dimenzije gotovih cijevi—
vanjski promjer ([),) i debljina stijenke (5;). Nadalje,
najvedi broj proviaka je Sest (i,,axs = 6) a najmanji broj
proviaka je dva (i, = 2).

22 Druga etapa

Formira se spisak dimenzija cijevi na medjuprovlaci 1 di-
menzija gotovih cijevi, na taj nacin, da se nastoji da svaka
dimenzija cijevi odgovara dimenziji cijevi predvidjena stan-
dardom. Ta mogucnost u prvom redu dovodi do mini-
malnog broja alata (matica 1 trnova) a isto tako do “povezi-
vanja" radnih naloga u proizvodnji u cilju $to brZe i jed-
nostavnije realizacije plana proizodnje. Dimenzije alata,
odnosno dimenzija cijevi daju se za svaku vuénu Klupu
tabli¢no. Definirani su i ostali alati u tehnologiji hladnog
vucenja—npr. alati za prese za izradu Siljaka cijevi, i drugo.
Tabli¢ni prikaz dimenzija alata daje mogucnost izmjene ili
nadopune dimenzija alata.
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Tabela 1.
I. | DT-DT-BT-BT-BT 80< D, <200 | 1L0< S, <12
2. | DTKT-BT-BT-BT-BT | 80 < D, <320 | 1.0< S, <15
3. | DT-KT-KT-BT-BT-BT | 80 < D, <320 | 1.0< 5, <15
4. | KT-KT-BT-BT-BT BO0< Dy <500 | LO< S, <4.0
5. | KT-DT-BT-BT-BT-BT | 80 < D, <320 | 1.0< S, <15
6. | KT-DT-KT-BT-BT-BT | 8.0< D, <400 | 1.0< S, <15
7. | KT-BT-BT 150< Dy, <200 | 15< 5, <20
8. | KT-KT-KT 15.0< Dy, <500 | 1.5< 5, <4.0
2.3 Treca etapa SKLADISTE
Odredjuju se tehnoloSki parametri, koji su potrebni za 3 -
dcﬁnirjmijc tehnologije hlacrmg vudenja gcliénii?(;ijcvi: ULOZNIH CIIJC Y
. graniénchldcfnmmcijc cijevi po provlaci, ovisno o v
nainu hladnog vucenja za odredjenu dimenziju i - -
kvalitetu Zelicne cijevi: e AR KEMIJSKA ——
e ukupnu deformaciju cijevi izmedju dvije termicke PRIPREMA =
obrade;
e zavrina deformacija cijevi ovisno o Kvaliteti i stanju \j
isporuke; ges
e oblik i geometrija alata 1 MEHANICKA
e tchnoloSki parametri pripreme  cijevi—Kkemijske 1 PRIPREMA kg
mehanicke, sjecenje, ravnanje 1 termic¢ke obrade (med-
jufazne i zavrine) cijevi. ‘
| . |
24 Cetvria etapa HLADNO ‘
Izracunavaju se Kapaciteti osnovnih i pomocnih uredjaja za L} +
izradu hladno vucenih ¢eli¢nih cijevi. Definira se redoslijed VUCENJE
tehnoloskih operacija od skladista uloZne cijevi do skladista ‘
gotove cijevi za dobivanje odredjene dimenzije gotove ci- B ‘
jevi. ]
TERMICKA o8
25 Peta etapa OBRADA
Izratunavanje parametara za ocjenjivanje pojedinog pro-
grama proizvodnje hladno vulene &eliéne cijevi (metara ]
vudenja po toni proizvodnje, sati rada po toni proizvadnje)i 5
izbor optimalnog puta. Program je sadinjen tako, da bira MEDUFAZNA | ZAVRSNA
20 optimalnih programa i svrstava ih po efektivnim satima — :
proizvodnje ili ukupnih metara vucenja po toni proizvoda, OORADA
Na slici 1 prikazana je shema tehnologije proizvodnje
hladno vucenih celicnih cijevi od skladidta uloZnih cijevi do
skladista gotovih Celinih cijevi. SKLADISTE
3 Reziltati GOTOVIH CIJEV!

Prikazana je NTK za izradu hladno vuéene Celicne cijevi
dimenzije ¢ 8.0x 1.0 mm iz uloZne cijevi ¢ 31.8x 2.6 mm
po varijanti 2, u koli¢ini 1.0 Mp, kvalitete €. 1212 u nekoj
(Zarenoj) izvedbi.

Navedene su potrebne faze rada vz odgovarajuéi agre-
gat, te cfektivni sati rada na pojedinom agregatu. Dalje,
odabrani su odgovarajuci alati, za izradu Siljka cijevi (1, ),
promjer matrice (/) i dimenzije tma (1, ). Deformacioni
parametri su izraZzeni relativnom redukcijom poprecnog
presjeka cijevi (/) 1 stupnjem izduZenja (L ;). Ukupni metri
vucenja za 1 tonu proizvoda (UMVT) je podatak za us-
poredbu (ocjenu) razlicitih programa vucenja a navedena je
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Stika 1. Shema tehnologije proizvodnje hladno vudene Celiéne cievi

jo§ temperatura (1') 1 brzina prolaza (v ) cijevi kod medju-
fazne 1 zavrine termicke obrade Celiénih cijevi.

Normativno-tchnoloska Karta u proizvodnji preciznih
hladno vucenih Celicnih cijevi omoguéuje:

e izbor optimalnog programa proizvodnje odredjene di-
menzije, Kvalitete 1 stanja isporuke hladno vudene
Celicne cijevi;
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Tabela 2.
Nomativno iehnolodka kana HV
UloZak: JRX260mm  Kohdina: 10021 Kvaliteta: €.1212
Gotova cijev: KOX 1.0 mm Duljina: 70 m Iavedba: Z
lzvadak: 88.82%
Red | Faza rada Dim cijest Dulj | Agregan Efek. Ds Dm n R La | UMVT T Vi
br Dxs L sati
-| - mm m | - h | mm [ mm mm %o - mit | C| mh
0 | wozak 3LR0 X260 872 | skladiste
I | kemijska priprema 3L B0 X260 £72 | KP 67
2 | kovange siljka 3130 X 2,60 872 | PRI 16 230
3 I. proviaks 26.10 % 1.5 1687 | VK 1 1.28 2 26.1 230 | 49388 200 1064
4 | rezanje 26,10 1 55 £43 | REZ 92
$ | termicka obrada 26,10 X 1.55 8431 | PEC 33 920 60
6 | ravnanje 26,10 % | .55 241 | RAVN. 65
7 | kemijska prip 26.10% 1.55 241 | KP Ly
B | kovanye siljka 26.10 % 1.55 §43 | PR % | 18.0
9 | 2 proviaks 220X 110 1346 | VK2 Al IR0 222 | 2000225 | 39.00 | 164 2808,
10 | rezanje siljka 2X0X .10 1346 | REZ 92
it termucka obrada 220X 1.10 1346 | PEC 532 920 60
12 | kovanje siljka 220X 1.10 1346 | PR2 62 150
13 3 proviaka 16.00 X | ) 20030 | VK3 1.76 150 160 | 1400182 | 3537 1.55 5507,
14 | remmicka obrada 16.00 X 1.00 10,19 | PEC 39 920 60
18 | kovanje silika 16,00 X | .M 1019 | PR2 113 1n.o
16 4. proviaka 1E.ODX 00 1498 | VK 3 158 non 1o . KRR 1.50 9556,
17 | tenmicka obrada L0000 1495 | PEC 28 920 60
18 | kovanje silka 100X | 00 1495 | PR2 1.06 7.0
19 5. proviaka 500X 1.00 21.05 VK 1 219 7.0 80 - 10.00 143 15340,
20 | temmucka obrada .00 X 100 2108 | PEC N 920 60
21 | ravnange .00 100 21.05 | RAVN. 322
22 | rezanje 8.00 X 1.00 100 | REZ 184
2Mm

o optimalizirati skladiste alata u pogledu potrebnih di-
menzija alata za odredjene dimenzije ¢eliénih cijevi i
koli¢inu proizvodnje;

e planiranje  proizvodnje u  pogledu  vremenskog
opterecenja pojedinog proizvodnog agregata i viemena
lansiranja pojedinog radnog naloga u proizvodnju.

Zahvaljujem se dipl. inZ. matematike Zvonimiru ZabresCak
74 izradu programa na racunalu.
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