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.Sposob regeneracji rur pluczkowych
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Przedmiotem wynalazku jest 'spos6b regenera-
¢ji rur pluczkowych, stosowanych w wiertnictwie.

Obecnie regeneracja rury ptuczkowej polega na
- odcieciu ‘koficow rury wraz z zuzytymi zwornika-
mi, nacieciu na niej gwintéw, a nastepnie nakre-
ceniu nowych zwornikéw. W podobny sposéb od-
bywa sie regnéneracja rury pluczkowej ze zgrze-
wanymi zwornikami.

Istotg sposobu wedilug wynalazku jest odpo-
wiednie przygotowanie do spawania lukowego
zwornika i rury, polegajace na zukosowaniu ich
czolowych plaszezyzn w taki sposéb, aby przy
wewnetrznych krawedziach ukoséw powstawaly
wystajace progi. Nastepnie rure i zwornik mecuje
sie w uchwytach obrotnicy progami ku sobie, two-
rzac pierscieniowy rowek ze szczeling na dnie réw-
na korzystnie 2 mm. Wewnatrz elementéw, w stre-
fie spawu osadza sie miedziany walec o dzielonej
konstrukcji z mechanizmem rozpierajgcym, za$§ po
nadaniu calo$ci ruchu obrotowego z predkoScia
® korzystnie 2,5 obr/min i wstepnym podgrzaniu
strefy spoiny, wypelnia si¢ dno rowka spoiwem,
przy zastosowaniu zasadowej elektrody o $rednicy
korzystnie 3,25 mm, przetapiajac progi w jedno-
litg spoine. Walec miedziany z mechanizmem roz-
porowym ‘spelnia role lacznika wstepnie spinaja-
cego laczone elementy, skupia ciepto w strefie spa-
wu oraz formuje lico pierwszego szwu na dnie
rowka, w spos6b eliminujacy dzialanie karbu., Dal-
sze spawanie przeprowadza si¢ elektrodami o §red-
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nicy korzystnie 5 mm, podirzymujgc temperature
wistepnego podgrzania, w strefie spoiny i pilynnie
zmniejszajgc obroty elementéw ikorzystnie do 1/4
obr/min, w miare wgzrastania érednicy spoiny. Po
wypelnieniu rowka spoiwem, przetopieniu materiatu
rdzennego, rozluznia sie i wyjmuje rozporowy wa-
lec, za$§ polaczenie chlodzi, w izolowanej atmosfe-
rze ostopniowanej temperaturze.

Sposéb regeneracji rur ptuczkowanych wedlug
wynalazku umozliwia otrzymanie szczelnego pola-
czenia rury pluczkowej ze zwornikiem, o mecha-
nicznej wytrzymalo$ci ré6wnej wytrzymatosci prze-
kroju poza spawem. Spos6b ten moze réwniez byé
stosowany do regeneracji obcigznikéw -wiertni-
czych. )

Przykladem sposobu wedlug wynalazku jest re-
generacja pluczZkowej rury ze stali gatunku P70,
od ktérej odcieto uszkodzone zworniki z koncé6w-
kami rury, poza strefa pierwotnego zgrzamnia. Na
cdzotach rury i nowych zwornikach ze stali 36 HNB,
wykonuje sie ukosy pochylone pod katem 0,523
rad i zakonczone po stronach wewnetrznych, pro-
gami. ‘Nastepnie rure mocuje sie¢ w uchwycie o-
brotnicy, za§ zwornik osiowo w drugim obrotowo
uchwycie, zachowujac miedzy progami obu ele-
mentéw odlegto§é 2 mm. 'Wewnatirz elementéw ru-

" ry i zwornika w strefie spoiny, osadza sie rozporo-

wo dzielony miedziany walec. Cato§¢ wprawia sie
w ruch obrotowy z predkoscig okolo 2,25 obr/min,
podgrzewajac wstepnie strefe spawania rury i
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zwornika do temperatury 6239K. Po tym wypelnia
sie dno rowka spoiwem, postugujac sie ‘technikag
spawania lukowego, za pomoca elektrody o Sred-
nicy 3,25 mm, w gatunku EP-80 w otulinie zasa-
dowej, przy natezeniu pradu 110 do 200 A, prze-
tapiajgc r6wnocze$nie progi obu elementéw w jed-
nolitag spoine. Dalsze wypelnienie rowka spoiwem
przeprowadza sie elektrodami o $rednicy 5 mm,
podtrzymujac temperature w strefie spoiny w gra-
nicach 575 do 625°K, przetapiajac przy tym rdzen-
ny material §cian rowka. W taki sam sposéb igczy
sie zwornik na drugim koncu rury. Kazda spoina
zostaje nastepnie ochlodzona w izolowanej atmo-
sferze ochronnej, w stopniowo zmniejszanej tem-
peraturze.

Zastrzezenie patentowe
Sposéb regeneracji rur ptuczkowych przy pomocy
spawania lukowego, znamienny tym, ze wewnetrz-
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nym lgczonym krawedziom rury pluczkowej i zwor-
nika, nadaje sie ksztalt ukos6w z wystajacymi
progami, a nastepnie mocuje sie laczone elementy
w uchwytam:b obrotnicy progami ku sobie, tworzac
pierécieniowy rowek ze szczeling na dnié, o wiel-
koSci korzystnie dwa milimetry, za§ wewngtrz w
strefie spawu osadza miedziany walec z mechaniz-
mem rozporowym i po wpprawieniu w ruch obro-
towy z predkos$cig korzystnie 2,5 obr/min, podgrze-
wa sie wstepnie strefe spoiny i wypelnia sie dno
rowka spoiwem, przy zastosowaniu.elektrody za-
sadowej o $rednicy korzystnie 3,25 mm, przetapia-
jac progi w jednolita spoine, nastepnie dalsze spa-
wanie przeprowadza sie przy uzyciu elektrod o
$rednicy korzystnie 5 mm, utrzymujgc strefe spawu
w temperaturze wstepnego podgrzania i zmniejsza-~
jac plynnie obroty spawanych elementéw, korzyst-
nie 'do 1/4 obr/min, w miare wzrastania Srednicy
spoiny.
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