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Sposéb wytwarzania odkuwek o cigzarze ponad 25 tbn
przez elektryczne spawanie zuzlowe dwoch lub kilku
czesSci kutych
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Wiadomo, ze niecelowym jest ciezkie i najcigzsze
odkuwki, jak np. osie, waly, wirniki turbin paro-
wych, wodnych i gazowych, korpusy induktoréw
i temu podobne, wytwarzaé¢ z duzych blokéw o cie-
zarze ponad 25 ton, a nawet 150—200 ton, poniewaz
przy stosowaniu szczegé6lnie nadajacego sie do spa-
wania duzych przekrojow sposobu elektrycznego
spawania zuzlowego, mozna w takich przypadkach
wychodzié na przykiad z blokéw o ciezarze tylko
25 ton i wytwarzaé z nich sztuki krétkie, 'zgrubia-
ne przy kuciu i nastepnie lgczyé je przez spawa-
nie.

Jakkolwiek poglady na celowos$é zgrubiania przy
kuciu sg tu podzielone, to jednak nie ma Zadnych
watpliwosci, ze przy stosowaniu elektrycznego spa-
wania zuzlowego zapewnia sie przy wytwarzaniu
duzych odkuwek doéé znaczne korzysci.

Nalezyte wykonanie i obrébke cieplng wyjatko-
wo duzych i ciezkich blokéw zalicza sie do najtrud-
niejszych zagadnien metalurgicznych i nawet jesz-
cze obecnie wigze sie je z duzg niepewnoscia. Z
tych tez wazgledéw mozliwosé stosowania dosé
malych blokéw i Igczenia ich, po odpowiednim
uformowaniu, przez spawanie, pozwala na uniknie-
cie licznych ‘trudno$ci, co juz stwierdzono prak-
tycznie w wielu przypadkach.

Podczas elektrycznego spawania zuzlowego ka-
piel zuzlowa, znajdujgca sie pod powloksg z Zuzla,
rozcigga sie w przestrzeni ograniczonej z jednej
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strony ‘powierzchniami, ktére maja byé spawane
oraz z drugiej strony — elementami chlodzacymi.
Dlatego tez wskazane jest dobieraé kwadratowe lub
prostokgtne przekroje czesci, ktéore majg byé¢ ze so-
bg spawane. Spaw powstaje w Kierunku pionowym
i jego najwyzej polozona, ciekla czesé¢, utrzymywa-
na jest zawsze w tak wysokiej temperaturze, aby
stworzy¢ dobre warunki powstawania spoiny, za-
wierajacej malo gazu i obcych wkladéw. Sama zas
powloka zuzlowa jest ogrzewana oOpOrowo pPrzy
wykorzystywaniu prgdu spawania. Przy stosowaniu
tej metody, ogdlnie biorgc, nie mozna jednak uni-
kngé tego, ze od strony czolowych powierzchni
odkuwek, ktére maja byé ze sobg spawane, two-
rza sie strefy wydluzonych krysztaléw, pogarszajg-
ce ciaggliwo$é spawanego materialu, przynajmniej w
obrebie tych stref.

Wynalazek opiera "si'Q na spostrzezeniu, ze tej
wady mozna w prosty sposéb unikngé, co najmniej
odno$nie wlasciwosci mechanicznych, jezeli, po wy-
tworzeniu polgczen spawanych otrzymane duze od-
kuwki poddaje sie odksztalcaniu, ktére powinno

‘jednak wynbsi¢é nie mniej niz 5%. Na skutek tego

odksztalcania struktura zakrzepnietego spoiwa,
zwlaszcza przy ‘wzglednie malych odksztalceniach,
zmienia si¢ niewiele, podczas gdy ciggliwo$é popra-
wia sie tak dalece, ze ‘praktycznie odpowiada tej
ciggliwosci, jakiej mozna oczekiwaé w przypadku
budowy drobnokrystalicznej. | . '
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Przedmiotem ‘wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia odkuwek, o ciezarze przekraczajagcym 25 ton,
przez spawanie ich z dwéch lub kilku czesci me-
toda elektrycznego spawania zuzlowego. Cechg cha-
rakterystyczng sposobu wedlug wynalazku jest to,
ze odpowiadajace sobie ksztaltem i wielkoScia,
kwadratowe lub prostokgtne powierzchnie czolowe
poszczegélnych czesci spawa sie ze sobg i tak otrzy-
mang odkuwke, zlozong z poszczegélnych czesci,
poddaje sie odksztalcaniu na goraco przez kucie
wydluzajace o co najmniej 5% na przekroju kolo-

' wym. Kucie wydluzajgce dobrze jest przeprowa-

dzaé przy zastosowaniu kowade! katowych o kacie
otwarcia 135°, dzieki czemu w kazdym toku od-
ksztalcania na kazdym Kowadle powstaja na obra-
bianym przedmiocie dwie powierzchnie nacisku, le-
zace S$rednicowo przeciwnie wzgledem obu po-
wierzchni nacisku, utworzonych przez drugie kowa-
dio.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposdéb wytwarzania odkuwek o ciezarze ponad
25 ton, przez elektryczne spawanie zuzlowe
dwoch lub kilku cze$ci kutych, znamienny tym,
ze odpowiadajace sobie ksztaltem i wielkoScia,
kwadratowe lub prostokgtne powierzchnie czo-
lowe poszczegdlnych czeSci spawa sie ze soba
i tak otrzymang odkuwke poddaje sie .odksztal-
caniu na gorgco przez kucie wydluzajace co naj-
mniej o 5% na przekroju kolowym.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, zmamienny tym, ze ku-
cie wydluzajgce prowadzi sie przy zastosowaniu
kowadel katowych o kacie otwarcia 135° 'tak,
iz w kazdym toku odksztalcania na kazdym ko-

- wadle powstajg na obrabianym przedmiocie dwie
powierzchnie nacisku, lezgce S$rednicowo prze-
ciwnie <wzgledem obu powierzchni nacisku,
utworzonych przez drugie kowadlo.

ZG ,,Ruch” W-wa, zam. 483-69 makl. P40 egz.
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