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Przedmiotem wynalazku jest sposéb spawania
bebnéw wiré6wek cukrowniczych ze stali stopowych
bainitycznych o Re powyzej 45 kG/mmé?, szcze-
gb6lnie zlgcz lgczacych plaszez z dnem bebna.

Dotychczas do spawania bebnéw jak réwniez do
wykonywania warstw przetopowych, kryjacych
i do wykonywania sczepéw stosuje sie materialy
dodatkowe do spawania (drut w przypadku spa-
wania automatycznego, elektrody w przypadku
spawania recznego) o wlasno$ciach wytrzymato§-
ciowych odpowiadajacych minimalnej wartoSci
wytrzymatoSci materialéw podstawowych to zna-
czy blach.

Wada tego sposobu wykonywania zlgez jest
powstawanie peknieé podiuznych i poprzecznych
w warstwach przetopowych i w warstwach kry-
jacych. Wady te ujawnia sie dopiero po wykona-
niu zlacz, przeprowadzeniu obrébki cieplnej i wy-
konaniu obrébki mechanicznej. Obecno§é tych
wad dyskwalifikuje wyréb.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu
spawania zlgez obwodowych 1laczgcych plaszez
bebna z dnem usuwajacego dotychczas wystepu-
jace niedogodnoSci.

Cel ten osiagnieto przez opracowanie sposobu
spawania plaszczy bebnéw z dnami polegajacym
na zastosowaniu do wykonania spoin sczepowych
oraz do spawania dna z plaszczem od strony
wewnetrznej elektrod niskoweglowych o bardzo
wysokich wlasnoSciach plastycznych. Warstwe
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przetopowa,_ wykonuje sie recznie tymi samymi
elektrodami wzglednie w .przypadku stosowania
spawania automatycznego réwniez drutem nisko<
weglowym dajacym wysokie wlasnoSci plastycz-
ne. Spawanie odbywa sie pod topnikami stoso-
wanymi do spawania stali weglowych. Dalsze war-
stwy wykonuje sie drutem o wlasnofciach wy-
trzymalo§ciowych odpowiadajgcych wtasno§ciom
materialu rodzimego. Warstwy kryjace wykonuje
si¢ materialami dodatkowymi podobnie jak war-
stwy przetopowe. Przed spawaniem plaszez i be-
ben podgrzewa si¢ do temperatury 100—180°C a po
spawaniu beben natychmiast poddaje sie obrébcee
cieplnej.

Wynalazek zostal blizej objasniony na przy-
kladzie wykonania przedstawionym na rysunku,
na ktérym fig. 1 przedstawia sposéb przygotowa-
nia elementéw do spawania, fig. 2 ilustruje wy-
konanie spoiny wewnetrznej, fig. 3 pokazuje spo-
s6b ukladania poszczegblnych warstw, natomiast
fig. 4 obrazuje element bebna po obrébce mecha-
nicznej.

Dno bebna wiréwki cukrowniczej 1 oraz ptaszcz
2 obrabia sie mechanicznie wykonujgc ukoso-
wanie pod spoine zakornczone wycieciem 3 i wy-
stepem 4, stanowigcym zamek zapewniajacy po-
prawne wykonanie spoin przetopowych. Tak przy-
gotowane elementy podgrzewa sie do temperatu-
ry 100—180°C, a nastepnie wykonuje si¢ drogg
spawania recznego wewnetrzng spoine sczepowg 5
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elektrodami otulonymi o bardzo wysokiej pla-
stycznosci. Scieg 6 wykonuje si¢ automatycznie
tukiem krytym réwniez o bardzo wysokich wla-
snoSciach plastycznych. Sciegi 7, 8, 9, 10, 11, 12,
13, 14 i 15 uklada sie automatycznie lukiem kry-
tym, drutem o skladzie chemicznym i wlasno§-

ciach mechanicznych zblizonych do materialu pod-’

stawowego. Sciegi kryjace 16 i 17 wykonuje sie
réwniez automatycznie tukiem krytym legz dru-
tem o wysokich wilasnoSciach plastycznych. Po
zakonczeniu spawania bgben wiréwki cukrowniczej
poddaje sie obrébce cieplnej odprezajgcej. Na-
stepnie droga obr6bki mechanicznej zdejmuje sig
naddatek na obrébke 18 wraz ze Sciegami scze-
powym i przetopowym 5 i 6 oraz kryjacymi 16
i 17 wykonanych z materialu o wysokich wlasno§-
ciach plastycznych, wykonujac jednocze$nie na
calym obwodzie od strony wewnetrznej szczeli-
ne 19,

Obnizenie wlasno§ci mechanicznych zlgcza z po-
wodu wykonania sczep6w oraz warstwy przeto-
powej i warstw kryjacych elektrodami wzglednie
drutem o wysokich wlasnoSciach plastycznych
i stosunkowo niskich wlasno§ciach wytrzymalo§-
ciowych (nizszych niz materialu rodzimego) jest
nieistotne ze wzgledu na stosunkowo duzy udziat
w stopiwie materialu podstawowego oraz wyko-
nanie po spawaniu bebna obrébki mechanicznej,
usuwajgcej material o niskich wtasno§ciach wy-
trzymato$ciowych. '
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Spos6b wykonania bebnéw wiréwek cukrowni-
czych usuwa calkowicie peknigcia zar6wno wzdiuz-
ne jak i poprzeczne, dajac wyr6b o wysokich
wlasno§ciach mechanicznych. -

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b spawania bebnéw wiréwek cukrow-
niczych ze stali stopowych bainitycznych Re po-
wyzej 45 kG/mm2, znamienny tym, Ze sczepy,
warstwy przetopowe (5) i (6) oraz warstwy kry-
jace (16) i (17) wykonuje sie elektrodami nisko-
weglowymi lub drutem spawalniczym niskoweglo-
wym o bardzo wysokich wlasncSciach plastycz-

.nych, natomiast pozostale warstwy wykonuje sie

drutem stopowym o wlasno§ciach wytrzymatos-
ciowych odpowiadajacych minimalnym wtasno$-
ciom wytrzymalo§ciowym materialu rodzimego.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
elementy (1) i (2) przed i w czasie spawania pod-
grzewa sie do zakresu temperatur 100—180°C, a po
spawaniu beben natychmiast poddaje sie wy-

“zarzaniu odprezajacemu.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze bebny pospawane i obrobione cieplnie obrabia
sie mechanicznie zdejmujgec wraz z naddatkiem
stopiwo o0 najnizszych wlasno§ciach wytrzyma-
toSciowych.

— -



Kl. 49h, 5/08

s 50

75 227

/////,/ %
Z g

:

Fig2

MPK B23k 5/08

/.

CLYsciNIA

Urygdu PMO“QO
[N EECA U




KI1. 49N, 5/08 75 227 MPK B23k: 5/08

Bitk 3331/74 120 egz. A4
Cena 10 z1



	PL75227B2
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


