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Sposéb produkcji lopatek turbin parowych o profilach skomplikowanych,
droga czeéciowego zastgpienia cbrébki wiérowej przez zastosowanie profili
wstiepnie walcowanych na gorqco

Patent trwa od dnia 15 l‘istopad'a 1954 1.

Dotychczasowy sposob produkcji lopatek turbi-
nowych polegal na obrébce mechanicznej, przy
czym wyjsciowym materialem byl pret o prze-
kroju kwadratowym lub prostokatnym, z ktérego
wykonywano gotowg lopatke, droga obrébki wid-
rowej (ciecie, frezowanie, struganie).

SposGb produkcji wedlug wynalazku polega na
wstepnym odwalcowaniu profilu o ksztalcie zbli-
zonym do ksztaltu gotowej lopatki z takimi nad-
datkami, by mozna bylo wykona¢ z niego uchwyt
lopatki. Dla zmniejszenia ilo$ci profili walcowa-
nych, topatki ujeto w grupy, dla ktérych stosuje

*) Witasciciel patentu o$wiadczyl, ze tworcami
‘wynalazku sa inz. mgr Roman Wusatowski, inz.
. mgr. Wladystaw Haczewski, inz. Jerzy Nowotarski,
inz. mgr Benedykt Wieczorek, inz. mgr Jan Sabok,
inz. mgr Stefan Opuchlik i inz. mgr Antoni Czuch-
nowski. .

si¢ walcowanie tylko jednego profilu, — na przy-
klad dla lvo-pawtek roboczych turbiny wykonuje sie
jeden profil walcowany, za$ dla topatek kierownic
tej samej turbiny, drugi profil walcowany.

Przykladowy przebieg operacyjny produkcji

topatek turbiny parowej.

Materiatem wyjsciowym sa prety walcowane ze
stali specjalnej o przekroju prostokatnym np.
18 X 8 mm. Prety nagrzewa sig do temperatury
1050°C—1100°C i walcuje w walcach bruzdowych
w jednym przepuscie na profil odpowiadajgcy
przekrojowi nézki, pozbstawiajqc naddatek na
obrobke widbrowa w ilosci 25%. Odwalcowane
prety tnie sig na odcinki o okreiicnej dtugosci
i wytrawia w mieszaninie stopionych lugéw
(90% NaOH10%NaNO;). Wytrawione odcinki
poddaje sie obrébce widrowej droga szlifowania
i polerowania.



1.

Zastrzezenia patentowe

Sposob produkcji topatek turbin parowych o pro-
filach skomplikowanych, droga czesciowego za-
stapienia obrébki widrowej, przez zastosowanie
profili wstepnie walcowanych na gorgco, zna-
wienny tym, ze do produkcji iopatek o zmien-
nych na diugosci ksztaitach, stosuje siz profil

odwalcowany, wedlug najwiekszej grubosci
przekroju.
Sposo6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze od-
walcowane wstepnie profile obrabia sig na go-
towo metcda skrawania, wedlug znanych po-
wszechnie metod.
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