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Sposéb napawania powierzchni uszczelniajacych zamknigcie przeptywu,
zwlaszcza powierzchni pierscieniowych w armaturze rurociagowej

Wynalazek dotyczy sposobu napawania powierzchni uszczelniajacych zamknigcie przeptywu, zwtaszcza
powierzchni pierscieniowych w armaturze rurociagowej, a w szczegdlnosci w gniazdach zamykajacych — czyli np.
w kadtubach badZ na zawieradtach — réznych odmian zaworéw, zasuw i podobnych urzadzen. Chodzi przy tym
zwlaszcza o napawanie metali lub stopdw o okreslonej odpornosci na korozje wzglednie dodatkowo na erozj¢,
w szczeg6lnosci np. stopéw miedzi (braz, mosiagdz) lub odpowiednich gatunkéw stali stopowych — na elementach
wykonanych z metali lub stopéw nieodpornych lub stabo odpornych w zakresie wyzej wspomnianym, w szcze-
g6lnosci np. na elementach Zeliwnych, staliwnych lub stalowych.

Znany jest sposéb napawania powierzchni uszczelniajacych w armaturze brazem lub mosiadzem na elemen-
tach np. Zeliwnych, przy czym jednakze elementy te musi si¢ nagrzewaé¢ do temperatury okoto 500°C (okoto
770K) i w tej temperaturze prowadzi¢ proces napawania gazowotlenowego, po czym elementy musza by¢ wolno
chtodzone. Sposéb taki, ze wzglgdu na konieczo$é nagrzewania elementéw, jest bardzo ktopotliwy, pracochton-
ny i drogi.

Znany jest ponadto spos6b napawania elektrycznego, bez podgrzewania odnosnych elementéw, brazem
albc mosiadzem na elementach zeliwnych lub staliwnych, przy czym do przeprowadzania procesu napawania sg
w tym przypadku stosowane bardzo skompikowane i drogie urzadzenia automatyczne lub pétautomatyczne,
przy czym w czasie procesu topig si¢ réwnoczesnie dwa druty (elektrody), o réznym skladzie chemicznym
(stopowym), z ktérych powstaje napoina — a mianowicie tak zwany drut pradowy oraz ,,zimny”, czyli bezprado-
wy. Sposéb ten nie daje przy tym nalezytych efektéw, gdyz bardzo czgsto napoiny, a nawet odnosne elementy,
pekaja — a ponadto wystepuja braki odpowiedniego potaczenia migdzy napoing a elementem, jak réwniez braki
potaczenia (jednolitosci i jednorodnosci) w obrebie samej napoiny, w szczegdlnosci w miejscu, w ktérym rozpo-
czyna si¢ i koficzy naktadanie pierscieniowej napoiny. Wskutek tego, obydwa oméwione wyzej sposoby napawa-
nia, nie znalazty szerszego zastosowania w praktyce przemystowe;j.

Celem wynalazku bylo wyeliminowanie opisanych powyzej niedogodnosci. Cel ten zostal osiagnigty
w wyniku opracowania procesu napawania prowadzonego na drodze elektrycznej, w ktérym element, na ktérym
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dokonuje si¢ napawania, ma w chwili rozpoczynania procesu temperatur¢ otoczenia, czyli nie jest przed
rozpocz¢ciem procesu umyslnie podgrzewany, przy czym w trakcie procest stapia sig jednoczesnie zawsze tylko
jedna elektroda. Proces prowadzony jest w atmosferze gazu ochronnego (zwtaszcza ochrona przed utlenianiem).

Odmiana sposobu przewiduje napawanie na danym elemencie najpierw warstwy badZ warstw posrednich
zinnego tworzywa badZ tworzyw, a dopiero potem — napawanie zewngtrznej warstwy wilasciwego tworzywa,
ktéra stanowi ostatecznie powierzchni¢ uszczelniajaca. Tworzywo warstwy badZz warstw posrednich cechuje
nizszy wspélczynnik rozszerzalnodci cieplnej niz tworzywo warstwy zewnetrznej; korzystnie wspomniane
wspStczynniki rosng poczynajac od warstwy przylegajacej bezposrednio do elementu, na ktérym dokonuje si¢
napawania, w kierunku do warstwy zewnegtrznej, przy czym wspétczynnik rozszerzalnosci cieplnej tworzywa,
z ktérego jest wykonany wzmiankowany wyzej element, jest nizszy od analogicznego wspdtczynnika dla warstwy
przylegajacej bezposrednio do elementu, albo od wspdtczynnikéw wszystkich napawanych warstw. W szczegdl-
noéci przewiduje si¢ zastosowanic jako warstwy posredniej stali lub stopu zawierajacego aluminium, a jako
warstwy zewnetrznej — stopu zawierajacego miedZ (np. braz lub mosiadz).

Sposéb wedlug wynalazku pozwala na wyeliminowanie stosowanej dotychczas najpowszechniej metody
wykonywania powierzchni uszczelniajacych zamknigcie przeptywu w armaturze rurociggowej, ktéra to metoda
polega na tym, ze w gniazdach zamykajacych armatur, czyli w kadtubach i w zawieradtach armaturowych,
wytaczato si¢ pierscieniowe rowki o odpowiednim profilu poprzecznym, w ktérych nastgpnie osadzato sig
trwale i szczelnie pier§cienie uszczelniajace, wykonane z tworzywa odpowiednio odpcrnego na korozjg i ewen-
tualnie dodatkowo na erozje, np. z mosigdzu lub brazu. W wyniku tego uzyskuje si¢ bardzo znaczne oszcz¢dnosci
wspomnianych wyZzej stopéw metali niezelaznych, jak réwniez obniza si¢ pracochtonnos¢ wytwarzania armatur.
Ponadto wzrasta jako$¢ izywotnosé armatur, albowiem w przypadku pierscieni uszczelniajacych osadzanych
w rowkach, nie mozna praktycznie nigdy catkowicie wyeliminowa¢ niebezpieczeristwa wystgpowania nieszczel-
nosci i przeciekéw pod pierscieniami, czyli migdzy pierscieniami a $ciankami rowkéw — z ktérego to tytutu
wystepowala w praktyce przemystowej duza ilo$¢ brakéw. W dalszej konsekwencji umozliwione zostato pod-
wyzszenie parametrow pracy armatur, a zwlaszcza temperatury i cisnienia roboczego. Wreszcie wymienic nalezy
obnizenie ci¢zaru odnosnych elementdw armaturowych, w szczegdlnosci kadtub6w i zawieradet, srednio o okoto
5% — ato ztego tytutu, iz w przypadku wytaczania rowkdow, wzmiankowane elementy musiaty posiadaé
w miejscach gniazd zamykajacych odpowiednie zgrubienia.

Proces napawania rozpoczyna si¢ od odpowiedniego przygotowania powierzchni danego elementu armatu-
rowego (np. kadluba badZz zawieradta), na ktérej ma zostaé¢ natozona napoina. W zaleznosci od sposobu,
doktadnosci i starannosci wykonania danego elementu, moze w tym zakresie wchodzi¢ w rachubg obrdbka
mechaniczna (widrowa) lub jedynie odpowiednio staranne czyszczenie, np. Srutowanie. W kazdym przypadku
powierzchnia musi zosta¢ doktadnie oczyszczona, np. z pozostatosci piasku-formierskiego, zgorzeliny, korozji
badz warstwy srodka zabezpieczajacego przed korozja, farb, smardw itp. — az do catkowicie czystego metalu.
Niezaleznie od tego, powierzchnia musi wykazywac wymagana doktadno$¢é wymiarows oraz ksztattowa.

Proces napawania prowadzi si¢ korzystnie na drodze elektrycznej, w ostonie, czyli atmosferze gazu badz
mieszaniny gazéw ochronnych, zabezpieczajacych roztopiony metal przed utlenianiem, a ponadto nie wplywaja-
cych w inny ujemny sposéb na jakos¢ procesu i jego wyniki, np. przez rozpuszczanie sie gazéw w roztopionym
metalu lub wchodzenie gazéw z metalem w niekorzystne zwigzki chemiczne.

Proces napawania — zwtaszcza w przypadkach produkgcji seryjnej — najwygodniej i najlepiej jest prowadzicé
przy zastosowaniu urzadzenia z obrotnikiem, umozliwiajacym naktadanie napoin o ksztatcie zamknigtego kota
(pierscienia). Urzadzenie takie powinno byé wyposazone w elementy umozliwiajace najlepiej bezstopniowa
regulacj¢ parametréw pracy, a w szczegdlnosci predkosci obrotowej, predkosci posuwu drutu elektrodowego oraz
nat¢zenia inapigcia pradu elektrycznego — co umozliwia izapewnia wybdr najwlasciwszych parametréw dla
danych; konkretych warunkéw, aco za tym idzie — stabilng prace oraz dobre wyniki procesu napawania.
Wspomniane wyzej, najkorzystniejsze parametry pracy, nalezy dobrad, najlepiej na drodze praktyczno-dos-
wiadczalnej, migdzy innymi stosownie do przekroju drutu elektrodowego, zadanej grubosci (przekroju) napoiny
oraz gatunku obydwu tworzyw: elektrody ielementu, na ktérym dokonuje si¢ napawania. Niezaleznie od
powyzszego, wchodzi w rachubg wzajemny dobér obydwu wymienionych wyzej tworzyw, badZ w przypadku,
gdy stosuje si¢ warstwe wzglednie warstwy posrednie — wzajemny dobdr odpowiednio wigkszej ilosci tworzyw.
Takze w tym zakresie najlepsze i najszybsze wyniki mozna osiagna¢ na drodze doéwiadczer i préb praktycznych.

Po zakoriczeniu procesu napawania, elementy poddaje si¢ powolnemu studzeniu, przy czym w pewnych
przypadkach moze wchodzi¢ w rachubg¢ odpowiednia obrébka termiczna, np. wyzarzanie odprezajace. Z kolei,
powierzchnie uszczelniajace w postaci napoin, poddaje si¢ znanym procesom obrébki mechanicznej, w tym
wykariczajaco — gtadkosciowej, jak np. toczenie, szlifowanie, docieranie, dogtadzanie itp.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb napawania powierzchni uszczelniajacych zamknigcie przeptywu, zwlaszcza powierzchni pierscie-
niowych w armaturze rurociagowej, w szczegdlnosci sposéb napawania stopami zawierajagcymi miedZ lub/oraz
zelazo na elementach zeliwnych albo stopami zawierajacymi miedZ na elementach staliwnych lub stalowych,
znamienny tym, Ze element napawany o temperaturze otoczenia napawa si¢ elektrycznie, jednoczesnie tylko
jedna elektroda, w ostonie gazu ochronnego.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze na danym elemencie napawa si¢ najpierw
warstwe lub warstwy posrednie, a jako ostatnia czyli zewngtrzng — warstwe stanowiaca nastgpnie wlasciwa
powierzchni¢ uszczelniajaca, przy czym poszczegllne warstwy s3 z réznych tworzyw, zas tworzywo warstwy
badZ warstw posrednich ma mniejszy wspStczynnik rozszerzalnosci cieplnej niz tworzywo warstwy zewnegtrznej.

3. Sposéb wedtug zastrz. 2, znamienny tym, Ze warstwa, wzglednie jedna z warstw posrednich, jest stal
weglowa albo stopowa lub inny stop zawierajacy Zelazo, a warstwa zewngtrzng — stop zawierajacy miedz.

4. Odmiana sposobu wedtug zastrz. 2, znamienna tym, ze warstwa, badZ jedna z warstw posrednich, jest
stop zawierajacy aluminium, natomiast warstwa zewnetrzng — stop zawierajacy miedz.
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