{19) DEUTSCHE DEMOXRATISCHE REPUBLIK P AT E 5\% ‘5 TS @ H R g FT
f%*é Wirtschaftspatent ISSN 0433-6461 {(11) 01 52 7 3 3
22’1

5 3 A“M f::‘igg;:\:;eizg Absutz 1des Aenderungsgesectzes Int.ClL3 3 (51) B 23K 9/04
e S
Gl
AMT FUZER ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN In der vom Anmelder eingereichten Fassung verosffentlicht
{21} WPB23K/223431 (22) 21.08.80 (44) 09.12.81

1) siehe (72)
(72} SCHOENFELDER, GERHARD;DD;
{73)  sisbe (72)
{748) VEB ROHRKOMBINAT STAHL- UND WALZWERK RIESA, BUERO FUER SCHUTZRECHTE UND LIZENZEN,
8400 RIESA, DIMITROFFSTPASSE 10

\54)  VERFAMREN ZUR ERHOEHUNG DER VERSCHLE(SSFESTIGKEIT VON ROTATIONSSYMMETRISCHEN
MASCHINENTEILEN

{67)Die Erfindung betrifit das Regenerieren vor vorzugsweise Roilengangsrolien, die in metailurgischen Walzwerken
eingesetzt werden, und profiiierte zylinarische Maschinenieile, die infolge Verschieiss ausgebaut werden rmusessen.

Dies2 Maschinenteile werdsn durch das Auitragschweissen mit anschliessender spanabhebender Bearbeitung der
Wisderverwendung zugefuenrt. Das aufgstragene Schweissgut mit einer Haerte von 24 HRC hat jedoch den Nachteir dass
die Verschieissfestigke:t nicht dern Anforderungen entspricht und die Nutzungsperiode dezher relativ xurz ist.

Superharte Werkstoffe mit einer Haerta von beispisisweise 60 HRC iassen sich unter bestimmten Voraussezungcn
schweisstechmsch auf aas rotationssymmetiische Maschinenteil aufiragen. Die anschliessende Bearbeitung durch Schieifen
oder Spanathepsn ist sehr zeitaufivendig und hat einen hohen Maschinenverschleiss zur Folge. in Anwendung “eser
Erfindung wird auf das rotationssymmetnische Maschinentei ein superhartsr Werkstoff aufgeschweisst. Oie Beaioeitung
der superharter: Metatischicht erfolgt in warmem Zustand bei einer Temperatur von vorzugsweise 350 °C

unter Ausnutzung der mit dem Schweissen in das Maschinenteil eingebrachten Waerme. Bei einer Temperatur von 350
°C laesst sich beispisiswe:se der aufgetragene Werkstoff Ferrodur Cr3 mit einar Haerte von 60 HRC sehr

gut spanabhebend bearbeiten.
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Titel der Erfindung

Verfahren zur Erhdhung der VerschleifSfestigkeit re—
generierter rotationssymmetrischer Maschinenteile

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf die ErhShung der Ver-
schleiBbfestigkeit von rotationssymmetrischen Maschi-
nenteilen und findet insbesondere Anwendung bei der
Regenerierung von Rollengangsrollen in metallurgi-
schen Walzwerken oder Kaliberrollen von Richtma~
schinen,

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Profilierte oder zylindrische Maschinenteile, wie z. B.
in metallurgischen Walzwerken eingesetzte Rollengang-
rollen oder Kaliberrollen von Richtmaschinen, werden
nach BErreichen einer bestimmten VerschleiBgrenze durch
Auftragsschweiflen regeneriert, Nach allgemein be-
kannten Verfahren wird auf die gereinigte Oberflidche
des rotationssymmetrischen Maschinenteiles ein Werk-
stoff gschweiffitechnisch aufgetragen, der annihernd die
gleichen physikalischen Kennwerte aufweist, wie das

zu regenerierende Maschinenteil, Ein weiteres Verfahren
zur Regenerierung von rotationssymmetrischen Maschinen~
teilen wird in der DDR-Patentschrift 123865 beschrieben
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und besteht darin, daB auf das zu regenerierende
Maschinenteil ein Draht gleicher Zusammensetzung
aufgewickelt und durch Zufiilhrung von Warme mit dem
GrundkSrper verbunden wird. Zur Erreichung einer
glatten Oberfldche wird in beiden Fdllen das aufge-
tragene Metall spanabhebend bearbeitet. Nach diesem
Verfahren regenerierte Maschinenteile haben den Nach-
teil, daB die Nutzungsperiode relativ kurz ist und
damit der Aufwand fiir die Regenerierung sowie fiir den
Ein- und Ausbau in einem ungilingtigen Verhdlinis zum
Nutzen steht.

Zur Verlidngerung der Nutzungsperiode durch ErhShung
der VerschleiBfestigkeit wurde in Auswertung der DDR-
Patentschrift 142 516 ein superharter Werkstoff als
SchweiBizuasatzwerkstoff fiir die Regenerierung von ro-
tationssymmetrischen Maschinenteilen eingesetzt. Die
anaschliefende Bearbeitung des superharten Werkstof-
fes durch Schleifen oder Spanabheben ist sehr zeit-
aufwendig und nur unter schwierigen Bedingungen
durchfithrbar, Die Einstellung der Spantiefe und der
Vorschubgeschwindigkeit bei der spanabhebenden Bear-
beitung ist so gering, daBl die Vorteile der erhthten
VerschleiBfestigkeit des aufgetragenen superharten
Werkstoffes durch den Aufwand beim Schleifen bzw.
beli der spanabhebenden Bearbeitung aufgehoben wer-
den. Hinzu kommt, daB durch die hohe und zum Teil
schlagartige Belastung der Drehbank beim Bearbeiten
des superharten Werkstoffes diese einem sehr hohen
Verschleifl ausgesetzt ist,

Um die spanabhebende Bearbeitung harter Werkstoffe
ginstiger zu gestalten, wird in der DDR-Patent-
gchrift 38 887 vorgeschlagen, eine Erwdrmung des zu
bearbeitenden Maschinenteiles vorzunehmen., Die auf-~
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gefiihrten Ervdrmungsanlagen sind von ihrem Aufbau
her, fiir die Erwdrmung von rotationssymmetrischen
Maschinenteilen nicht geeignet und zum anderen ist
die Erstellung solcher Erwdrmungsanlagen mit einem
hohen Kostenaufwand verbunden,

Bedingt durch den hohen Kostenaufwand, der bei der
Bearbeitung von durch SchweiBverfahren auf rota-
tionssymmetrische Bauteile aufgetragenen superharten
Werkstoffen entsteht, hat man davon Abstand genommen,
diese Bauteile durch Anwendung superharter Werkstof-
fe zu regenerieren.

Ziel der Brfindung

Ziel der Erfindung ist es, die Nutzungsperiode re-
generierter rotationssymmetrischer Maschinenteile

zu verléngern, die VerschleifSfestigkeit durch Auf-
tragschweiflen eines superharten Werkstoffes zu er-
hohen und die anschlieBlende spanabhebende Bearbei-~
tung Skonomischer zu gestalten.

Darlegung des Vesens der Erfindung

B e e et T L e e ke R T TP~ g pepmcygpguinpeiag & FE% < Frapngtpuipnn

wird

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Ver-
fahrert zu finden, welches die spanabhebende Bearbei-
tung von durch SchweifBen auf rotationssymmetrische
Maschinenteile aufgetragenen superharten Werkstoffen
ermglicht, ohne daB die den superharten Werkstoffen
charakteristischen Hirte~ und VerschleiBfestigkeits~
werte verdndert werden.
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Merkmale der Erfindung

Die Aufgabe wird dadurch geluvst, daB auf die Ober—
fldche des rotationssymmetrischen Maschinenteiles
mittels AuftragsschweiBen ein verschleiffester super-
harter Werkstoff aufgetragen wird., Das Volumen des
aufzutragenden superharten Werkstoffes wird so ge-
widhlt, daB durch die sich entwickelnde SchweiBwirme
das Maschinenteil auf mindestens 250° G erwdrmt

wird., Unmittelbar an das schweiBtechnische Auftra~
gen des superharten Werkstoffes wird das rotations=
gsymmetrische Maschinenteil in eine Drehbank einge-
gpannt und die superharte Metallschicht bel einer Teu-
peratur von vorzugsweise 200 bis 350° C unter Aus-
nutzung der aufgespeicherten Schweillwirme spanab-
hebend auf seine FertigmaBe bearbeitet,

Ausfithrungsbeispiel

An einem Ausfithrungsbeispiel soll die Brfindung
niher erldutert werden, Eine Prismarolle, die zun
Transport von Rohren dient, muBte ausgebaut werden,
da der eingetretene VerschleiB zu Produktionsgto-
rungen bzwe zur Qualitdtsminderung des Walzgutes
fiihrte. Die Oberfliche der Rolle wird gereinigt

und in eine Drehvorrichtung eingespannt, Die
SchweiBeinrichiung wird angesetzt, wobei unter
Schutzgas ein SchweiBzusatzwerkstoff der Bezeich-
nung Ferrodur Cr3 mit einer Hirte von 60 HRC auf die
Oberfldche der Prismarolle sufgetragen wird, Die
Abschmelzleistung liegt bei 6,5 kg/h., Im AnschluB
an das Auftragen des Schweifizusatzwerkstoffes, wo-
mit gleichzeitig in den Grundkdrper der Prismarolle
eine Wirme von 350° ¢ eingebracht wurde, erfolgt die
Ubernahme der Prismarolle von der SchweifBdrehvor—
richtung in die Drehbank., Die Cberflichenbearbeitung
der Prismarolle erfolgt im ersten Arbeitsgang bei



_

einer Werksiilicktemperatur von 350 °¢ durch das Vor-
drehen mit einem Vorschub von 0,2 mm/U und einer
Spantiefe von 3 mm, Fiir das Fertigdrechen, die Werk-
stlicktemperatur betrdgt noch 300 °C, wurde die dop-
pelte Umdrehungsgeschwindigkeit gewdhlt mit einem
Vorschub von 0,16 mm/U und einer Spantiefe von 1 mm.
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Brfindungsanspruch

Verfahren zur Erhthung der Verschleififestigkeit re-
generierter rotationssymmetrischer Maschinenteile
durch AuftragsschweilBlen und anschlieBllende spanabhe~
bende Bearbeitung gekennzeichnet dadurch, daff auf
die Oberfldche eines rotationssymmetrischen Maschi-
nenteiles ein superharter Werkstoff schweiBtechnisch
aufgetragen, dabei das Maschinenteil erwdrmt wird,
und unmittelbar nach dem AuftragsschweiBen in Ausnut-
zung der SchweilBwirme die aufgetragene superharte
Metallschicht bei einer Temperatur von vorzugsweise
200° C bis 350° C auf einer Drehbank spanabhebend
auf die FertigmaBe bearbeitet wird.
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