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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b obrébki skrawaniem wielkogabarytowych elementéw stali
nierdzewnej, zwtaszcza typu Duplex oraz Super Duplex.

Znane s3 rézne sposoby obrébki skrawaniem elementéw smukiych, np. z opisu patentowego
PL166383B1. W sposobie tym obrabiany element poddaje sie czotowaniu, nastepnie wykonuje sie
w nim wybranie osiowo-symetryczne o powierzchni walcowo-stozkowej, nastepnie gwint. Poprzez
ten gwint element obrabiany tgczy sie ze specjalnym trzpieniem prowadzacy, ktéry z kolei przymo-
cowany jest do przesuwnego suportu. Tak przygotowany element wraz z trzpieniem ustawia sie
w obrabiarce (tokarce), centruje za pomocg urzadzenia centrujgcego, nastepnie ustawia sie noze
skrawajgce na zgdang Srednice i obrabia element nadajgc mu ruch posuwowy i obrotowy. W miare
postepujacej obrébki elementu obrabianego prowadzi sie go przy pomocy rolek spoczywajgcych na
fozu i przesuwanych za pomoca suportu i linek zgodnie z kierunkiem posuwu. W przypadku ele-
mentéw wielkogabarytowych ze stali nierdzewnej stosuje sie zupetnie inne techniki obrébki skra-
waniem. WWymagajg one jednak stali sezonowanej, bardzo dobrze odprezonej oraz o bardzo wyso-
kim stopniu symetrii.

Celem wynalazku byto wiec opracowanie takiego sposobu obrébki skrawaniem elementéw stali
nierdzewnej, ktéry umozliwia obrébke stali niesezonowanej, nieodprezonej oraz o wzglednie niskim
stopniu symetrii (np. charakteryzujgca sie odksztatceniem tukowym).

Istotg wynalazku jest sposéb obrébki skrawaniem wielkogabarytowych elementéw stali nie-
rdzewnej. Sposbb ten przebiega w pieciu zasadniczych etapach. Najpierw w przeciwlegtych obsza-
rach koncowych elementu montuje sie dwie tuleje redukcyjne, a na jego koncach dekle centrujgce.
Nastepnie element montowany jest w obrabiarce, obracany z szybkos$cig do 5 obrotéw na minute
i centrowany poprzez $ruby centrujgce. W kolejnym etapie element podpierany jest podtrzymkami
w miejscach zamontowanych tulei redukcyjnych, po czym zabielany jest co najmniej jeden odcinek
elementu. Na kazdym takim odcinku umieszcza sie podtrzymke. Nastepnie wykonywany jest co
najmniej jeden cykl wstepnej obrobki skrawaniem i lezakowania elementu, przy czym lezakowanie
polega na zdjeciu elementu z maszyny, umieszczeniu go na podporach i pozostawieniu go na co
najmniej jedng dobe w warunkach stabilnych termicznie. W ostatnim etapie element jest ponownie
montowany na obrabiarce i dokonywana jest koncowa obrobka skrawaniem. Korzystnie wykonuje
sie jedno zabielanie dla elementéw o dtugosci od 2 do 12 m, natomiast dla elementéw od 12 do
20 m zabielane sg dwa odcinki, kazdy o szerokoéci od 35 do 65 mm. Dobrze, gdy podtrzymki sg
ruchome w osi elementu obrabianego. Korzystne jest réwniez, gdy w etapie wstepnego skrawania-
lezakowania element umieszczany jest na podporach na tej samej wysokos$ci na ktérej byt obra-
biany, a czas jego lezakowania na tych podporach wynosi 3 doby w temperaturze 20°C z toleran-
cjg 0,5°C, przy czym podpory wykonane sg z miekkiego drewna, zwiaszcza sosnowego. Najlepiej,
gdy etap lezakowanie-skrawanie powtarza sie dwukrotnie, przy czym pierwsze wstepne skrawanie
wykonuje sie z naddatkiem 10 mm natomiast, drugie z naddatkiem 5 mm. Dobrze jest, gdy konco-
wg obrébke skrawaniem wykonuje sie dwukrotnie, przy czym, za pierwszym razem z naddatkiem
1 mm. Podtrzymki powinny by¢ ruchome w osi elementu obrabianego. Korzystnie jest, gdy konco-
wa obrobka skrawaniem wykonywana jest z zastosowaniem ptytek skrawajgcych z bardzo ostrg
krawedzig skrawajgcg i szybkoscig nieprzekraczajgcg 300 obrotéw na minute, a wstepng oraz
koncowg obrébke skrawaniem przeprowadza sie kazdorazowo od $rodka ku koncom elementu.
Przeciwlegte obszary koncowe elementu, na ktérych montuje sie dwie tuleje redukcyjne nie powin-
ny przekracza¢ 40% catkowitej dtugosci elementu.

Na podstawie wieloletnich badahn przemystowych opracowano taki sposéb obrébki skrawa-
niem wielkogabarytowych elementéw stali nierdzewnej, ktéry zapewnia: wysokg stabilno$é wymia-
rowa uzyskanych elementéw, mate zuzycie materiatu podczas obrébki oraz bardzo wysoka powta-
rzalnoscig procesu. W badaniach ustalono, ze do uzyskania tych korzystnych efektéw niezbedne
sq. proces tatwego adaptacyjnego centrowania elementu, jego lezakowania w stabilnych warun-
kach termicznych, ktéry korzystnie przebiega cyklicznie na wzglednie miekkich podporach umozli-
wiajgcych swobodne wyprowadzanie lokalnych naprezeni z materiatu obrabianego, oraz kierunek
obroébki skrawaniem, kazdorazowo od $rodka ku koricom elementu obrabianego.

Sposbéb wedtug wynalazku zostat schematycznie zobrazowany na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia zasadnicze etapy sposobu, fig. 2 przedstawia element obrabiany z tulejami redukcyj-
nymi i deklami centrujgcymi, tgcznie usytuowanych na podtrzymkach, fig. 3 przedstawia element
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lezakowany na podporach, fig. 4 przedstawia zdjecia fotograficzne dekla centrujgcego, natomiast
fig. 5 zdjecie fotograficzne tulei redukcyjne;j.

Na elemencie 1 w postaci watu ze stali typu Duplex o dlugosci 20 m i Srednicy 500 mm mon-
tuje sie dwie tuleje redukcyjne 2 w odlegto$ci 6000 mm od jego kohcow, a na jego konicach dekle
centrujgce 3. Element 1 montowany jest w obrabiarce, nastepnie obracany z szybko$cig 5 obrotéow
na minute i centrowany poprzez Sruby centrujgce 4 (etap 2). W kolejnym etapie (etap 3) element 1
podpierany jest podtrzymkami ruchomymi 5 w miejscach zamontowanych tulei redukcyjnych 2. Na-
stepnie zabielane sg dwa odcinki szeroko$ci 200 mm na 1/3 diugoéci elementu 1. Na kazdym takim
odcinku umieszcza sie podtrzymke ruchomg 5. Nastepnie (etap 5) wykonywana jest wstepna obroéb-
ka skrawaniem z naddatkiem 10 mm, po ktérej element 1 jest Sciggany z maszyny i umieszczany na
siedmiu podporach 6 z drewna sosnowego na tej samej wysokosci na ktérej byt obrabiany, przy
czym czas lezakowania elementu 1 na tych podporach 6 wynosi 3 doby w temperaturze 20°C
z tolerancjg 0,5°C. Nastepnie (etap 6) element 1 jest ponownie montowany w obrabiarce i dokony-
wana jest obrébka skrawaniem z naddatkiem 5 mm, po ktérej nastepuje drugie lezakowanie prze-
biegajgce tak jak pierwsze. Po tym lezakowaniu nastepuje koncowa obrébka skrawaniem, ktérg
wykonuje sie dwukrotnie, przy czym, za pierwszym razem z naddatkiem 1 mm. Kofhcowa obrébka
skrawaniem wykonywana jest z zastosowaniem ptytek skrawajgcych z bardzo ostrg krawedzig
skrawajacg (firmy KYOCERA) z szybkoscig 150 obrotéw na minute. Kazdg (wstepng i koncowq)
obrébke skrawaniem przeprowadza sie kazdorazowo od $rodka ku koncom elementu 1.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb obrobki skrawaniem wielkogabarytowych elementéw (1) stali nierdzewnej, w ogél-
nosci polegajgcy na zamontowaniu na tych elementach urzgdzen centrujgcych i prze-
prowadzeniu obrobki skrawaniem, znamienny tym, ze przebiega w nastepujgcych eta-
pach: (etap 1) w przeciwlegtych obszarach koncowych elementu (1) montuje sie dwie tu-
leje redukcyjne (2), a na jego koncach dekle centrujgce (3), po czym (etap 2) element (1)
montowany jest w obrabiarce, obracany z szybkoscig do 5 obrotéw na minute i centrowa-
ny poprzez $ruby centrujace (4), nastepnie (etap 3) element (1) podpierany jest pod-
trzymkami (5) w miejscach zamontowanych tulei redukcyjnych (2), po czym (etap 4) za-
bielany jest co najmniej jeden odcinek elementu (1), przy czym na kazdym takim odcinku
umieszcza sie podtrzymke (5), po czym (etap 5) wykonywany jest co najmniej jeden cykl
wstepnej obrobki skrawaniem i lezakowania elementu (1), przy czym lezakowanie polega
na zdjeciu elementu (1) z maszyny, umieszczeniu go na podporach (6) i pozostawieniu go
na co najmniej jedng dobe w warunkach stabilnych termicznie, a nastepnie (etap 6) ele-
ment (1) jest ponownie montowany na obrabiarce i dokonywana jest kocowa obrébka
skrawaniem.

2. Sposb6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wykonuje sie jedno zabielanie dla elemen-
téw (1) o diugosci od 2 do 12 m, natomiast dla elementéw od 12 do 20 m zabielane sg dwa
odcinki, kazdy o szeroko$ci od 35 do 65 mm.

3. Sposbéb wedtug zastrz. od 1 do 2, znamienny tym, ze podtrzymki sg ruchome w 0si elemen-
tu obrabianego.

4. Sposo6b wedtug zastrz. od 1 do 3, znamienny tym, ze w etapie (etap 5) wstepne skrawanie-
lezakowanie element (1) umieszczany jest na podporach (6) na tej samej wysokosci na kté-
rej byt obrabiany, a czas jego lezakowania na tych podporach (6) wynosi 3 doby w tempera-
turze 20°C z tolerancjg 0,5°C.

5. Sposbéb wedtug zastrz. od 1 do 4, znamienny tym, ze podpory sg wykonane z miekkiego
drewna, korzystnie sosnowego.

6. Sposo6b wedtug zastrz. od 1 do 5, znamienny tym, ze etap (etap 5) lezakowanie-skrawanie
powtarza sie dwukrotnie, przy czym pierwsze wstepne skrawanie wykonuje sie z naddatkiem
10 mm natomiast drugie z naddatkiem 5 mm.

7. Sposéb wedtug zastrz. od 1 do 6, znamienny tym, ze koricowg obrobke skrawaniem
(etap 6) wykonuje sie dwukrotnie, przy czym, za pierwszym razem z naddatkiem 1 mm.
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Sposob wediug zastrz. od 1 do 7, znamienny tym, ze koncowa obrébka skrawaniem wyko-
nywana jest z zastosowaniem ptytek skrawajgcych z bardzo ostrg krawedzig skrawajgcyg
i szybkoscig nieprzekraczajgcg 300 obrotéw na minute.

Sposob wedilug zastrz. od 1 do 8, znamienny tym, ze wstepng oraz koncowg obrobke
skrawaniem przeprowadza sie kazdorazowo od $srodka ku koncom elementu (1).

Sposob wediug zastrz. od 1 do 9, znamienny tym, ze dtugos¢ kazdego z przeciwlegtych
obszaréw koncowych elementu (1), na ktérych montuje sie dwie tuleje redukcyjne (2), nie
przekracza 40% catkowitej dlugos$ci tego elementu (1).

Rysunki
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Fig. 3
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Fig. 5



