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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb napawania zewnetrznej powierzchni stalowej rury grubo-
Sciennej, stosowany w procesach regeneracji zuzytych i otrzymywania nowych elementéw z warstwg
wierzchnig odporng na korozje i Scieranie. Szczegolnym przyktadem wykorzystania sposobu wedtug
wynalazku jest proces regeneracji zuzytych rolek samotoku pracujgcego w walcowni stali.

Znany jest sposéb napawania powierzchni przedmiotéw o ksztatcie bryt obrotowych, polegajacy
na pokrywaniu powierzchni warstwg metalu Sciegiem spoiny tukowej, prowadzonym wzdtuz linii $ru-
bowej o skoku mniejszym od szerokosci sciegu. Rozwigzanie takie przedstawione jest miedzy innymi
w opisie PL 125806. Regenerowany przedmiot wprowadzany jest w ruch obrotowy przez zamocowa-
nie jednego konca we wrzecionie urzadzenia a drugiego wspotosiowe tozyskowanie w podporze. Na-
pawanie prowadzone jest w urzadzeniu majgcym ukiad konstrukcyjny podobny do tokarki, elektrode
doprowadza sie z imaka przemieszczanego ruchem liniowym, kinematycznie sprzezonym z ruchem
obrotowym wrzeciona. Napawanie moze by¢ prowadzone w ostonie gazowej, pod topnikiem lub elek-
trodami samoostonowymi.

Przy napawaniu powierzchni zewnetrznych rur wystepujg znaczne odksztatcenia wzdtuzne, po-
wodujace zmiany wymiarowo-ksztattowe, zwtaszcza prostoliniowosci, czesto dyskwalifikujgce przed-
miot rurowy po procesie regeneracji. Znany jest z opisu JPS 59137176 spos6b napawania powierzch-
ni zewnetrznej stalowej rury, polegajacy na nanoszeniu $ciegu wzdtuz linii Srubowej w warunkach
chtodzenia rury, ktorej przestrzen wewnetrzna wigczona jest w otwarty obieg cieczy chtodzacej. Na-
pawana rura podparta jest rolkami na walcowej powierzchni pierécienia centrujgcego, ktéry osadzony
jest na koncu przeciwlegtym do wrzeciona. Mozliwg jest swobodna zmiana jej dtugosci, wydtuzen
i skurczéw termicznych wystepujacych podczas napawania. Sposdb wigczenia przestrzeni we-
wnetrznej napawanej rury nie umozliwia wypetnienia jej cieczg chtodzacq, obwdd cieczy nie jest
szczelnie zamkniety, potgczony jest z atmosferg - ciecz przeptywa przez rure tylko strefg dolng -
w zakresie poziomu przelewu wyznaczonego dolng krawedzig otworu w pokrywie centrujace;j.
W tych warunkach oraz przy wzglednie bardzo niskiej predkosci obrotowej wrzeciona duza ilos¢
ciepta wprowadzona w punkcie naktadania spoiny - usytuowanym zawsze tylko w gornej, nie
chtodzonej strefie rury - powoduje znaczne zréznicowanie termicznych odksztatcen na obwodzie
i deformacje prostoliniowosci rury.

Sposéb wedtug niniejszego wynalazku podobnie jak w opisanych powyzej rozwigzaniach pole-
ga na tukowym napawaniu, co najmniej jednej warstwy metalu na rure potaczong jednym kohcem
Z wrzecionem urzgdzenia a na drugim koncu wspétosiowo tozyskowang w podporze. Napawanie pro-
wadzi sie sciegiem wzdiuz linii Srubowej o skoku mniejszym od szerokosci $ciegu oraz przy wigczeniu
przestrzeni wewnetrznej rury w obieg cieczy chtodzacej. Istota wynalazku polega na tym, ze podczas
napawania przestrzen wewnetrzng rury jest szczelnie wtgczona w obieg cieczy chtodzgcej a drugi
koniec rury fozyskowany jest poosiowo-przesuwnie ze sprezystym dociskiem osiowym.

Skojarzenie obu wymienionych cech istotnych zapewnia szczelnos¢ obiegu cieczy chiodzacej
niezaleznie od zmian wymiaru dtugosci rury, umozliwia catkowite wypetnienie przestrzeni wewnetrzne;j
i przez to zminimalizowanie strefy wptywu ciepta tuku elektrycznego a jednoczesnie powoduje wytwa-
rzanie struktur martenzytu w napawanym materiale. Tworzacy sie martenzyt ze wzgledu na wiekszg
objetos¢ wlasciwg od materiatu podioza powoduje znaczne zmniejszenie odksztatcen wzdtuznych
materialu napawanego, réwnowazac naprezenia rozciagajace w napawanej warstwie. W wyniku zmi-
nimalizowania naprezen odksztalcenia poprocesowe diugosci i prostoliniowosci napawanej rury sg
zZnacznie ograniczone.

Sposob wedtug wynalazku przyblizony jest opisem przykladowego napawania powierzchni ze-
wnetrznej rurowej rolki przenosnika watkowego pracujgcego w walcowni stali, napawania bedacego
jedng z operacji w procesie regeneracji zuzytej powierzchni rolki przenosnika. Opis napawania zobra-
zowano schematycznym rysunkiem.

Elementem napawanym jest rura R ze stali S355JR, o srednicy zewnetrznej D = 300 mm, gru-
bosci $cianki g = 16-22 mm i dtugosci L = 2300 mm, stanowigca no$ng czes¢ rolki samotoku z goracej
walcowni stali, ktorej powierzchnia zewnetrzna w wyniku eksploatacji w warunkach skumulowanych
obcigzen mechanicznych i termicznych ulegta znacznemu zuzyciu i wymaga odtworzenia wymiarowe-
go z uzupetnieniem warstwy powierzchniowej o wymaganych wtasciwosciach mechanicznych. Rura R
po usunieciu jednego z czopdw tozyskowych rolki zostaje zamocowana drugim czopem w uchwycie
samocentrujgcym wrzeciona W urzgdzenia do napawania. Przeciwleglty do wrzeciona drugi koniec
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rury R zostaje podparty stozkiem gtowicy obrotowej G, ktdrej konstrukcja umozliwia szczelne za-
mknigcie obiegu wody chtodzacej. Woda do przestrzeni wewnetrznej rury R doprowadzona jest przez
kréciec nieruchomej obejmy gtowicy G i dalej przewodem w strefe sgsiadujgca z wrzecionem W. Od-
ptyw z rury R znajduje sie bezposrednio na czotowej powierzchni stozka gtowicy G. Obejma gtowicy G
tozyskowana jest poosiowo-przesuwnie ze sprezystym dociskiem osiowym E. Docisk sprezysty F mo-
ze by¢ realizowany przez sprezyne S podpartg potgczeniem srubowym konika, wzglednie przez sitow-
nik pneumatyczny. Warstwe metalu napawa sie Sciegiem wzdtuz linii Srubowej o skoku réwnym 0,6
szerokosci $ciegu.

Zastrzezenie patentowe

Sposoéb napawania zewnetrznej powierzchni stalowej rury grubosciennej, zwtaszcza w procesie
regeneracji zuzytych rolek samotoku z walcowni stali, polegajacy na fukowym napawaniu co najmniej
jednej warstwy metalu na rure potaczong jednym koncem z wrzecionem urzgdzenia a na drugim kon-
cu wspotosiowo fozyskowang w podporze, przy czym napawanie prowadzone jest sciegiem wzdiuz
linii Srubowej o skoku mniejszym od szerokosci Sciegu oraz przy wigczeniu przestrzeni wewnetrznej
rury w obieg cieczy chtodzacej, znamienny tym, ze przestrzen wewnetrzna rury (R) jest szczelnie
wiaczona w obieg cieczy chiodzacej a drugi koniec rury (R) tozyskowany poosiowo-przesuwnie ze
sprezystym dociskiem osiowym (F).
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