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Sposób produkcji łopatek turbin parowych drogq stosowania kucia
kalibrujqcego, eliminujqcego częściowq obróbkę wiórowq

Patent trwa do dnia 15 listopada 1954 r.

Dotychczasowy sposób produkcji łopatek pole¬
gał na obróbce mechanicznej, przy czym wyjścio¬
wym materiałem był pręt o przekroju kwadrato¬
wym lub prostokątnym, z którego wykonywano
gotową łopatką drogą obróbki wiórowej (cięcie,
frezowanie, struganie).

Sposób według wynalazku polega na kuciu go¬
towych łopatek turbinowych w wykrojach o od¬
powiednich kształtach. Przy doborze kolejności
operacji, wykonuje się dokładne odkuwki, prawie
nie wymagające obróbki skrawaniem. Po obcię¬
ciu wypływów, łopatki poddaje siię szlifowaniu

*) Właściciel patentu oświadczył, że twórcami
wynalazku są inż. mgr Roman Wusatowski, inż.
mgr Władysław Haczewski, inż. Jerzy Nowotarski,
inż, mgr Benedykt Wieczorek, inż. mgr Jan Sa-
bok, inż. mgr Stefan Opuchlik i inż. mgr Antoni
Czuchnowski.

i polerowaniu. W niektórych tylko przypadkach,
stosuje się skrawanie dla wykończenia części
łopatki, jak na przykład czoła łopatki.

Przykładowy przebieg operacyjny produkcji
łopatek turbin parowych.

Materiałem wyjściowym są pręty walcowane ze
stali specjalnej o przekroju prostokątnym' np.
25 X 35. X 270 mm, Pręty nagrzewa się do temp.
1050°C—1100°C i kuje w matrycy w dwóch kolej¬
nych wykrojach. Z kolei obcina siię wypływkę
i kalibruje w jednym wykroju. Powstałą wypływ¬
kę po kalibrowaniu obcina się w gratownicy lub
na 'szlifierce. Odkute łopatki trawi się w stopio¬
nych ługach (90% NaOH+10% NaN03), przy tem¬
peraturze 425°C.
Po wytrawieniu łopatki, obrabia się tylko nóżkę

i górny koniec łopatki, pozostałą część szlifuje się
i poleruje.



Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób produkcji łopatek turbin parowych
drogą stosowania kucia kalibrującego, eliminu¬
jącego częściowo obróbkę wiórową, znamienny
tym, że do produkcji łopatek stosuje się wstęp¬

ne kucie w wykroju, z następnym kalibrowa¬
niem w niskich tempraturach.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
jako obróbkę wykańczającą stosuje się tylko
szlifowanie.
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