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- Sposéb ciqglego napawania czefci maszynowych zwlaszcza walcy

walcowniczych oraz vrzqdzenie do wykonywania tego sposobu
‘Patent trwa od dnia 31 stycznia 1957 1.

Wynalazek dotyczy sposobu napawania czesci
maszynowych 2z zeliwa szarego, staliwa, stali,
czesci kutych, a zwlaszcza walcy walcowniczych
oraz urzadzenie do wykonywania tego sposobu.

Znanym jest sposob pod nazwgq ,sposob Elira"
za pomocg ktérego na maszynowych czesciach sta-
liwnych wykonuje sie pod oslona zuzla spawania
laczace, spawania naprawcze oraz napawania. Zna-
nym jest rowniez sposob, ktory stuzy specjalnie
do napawania zuzytych walcy, wykonanych z od-
bielonego zeliwa. Stosujgc ten sposob ustawia sig
pionowo cze$¢ maszynowa przeznaczong do napa-
wania, przypawa sie¢ do dolnej jej powierzchni
czolowe]j pierscien o odpowiedniej grubosci, a na-
stepnie przez przesuwanie lub budowanie, stopnio-
we lub ciggle pierscieniowego plaszcza i potaczo-
ne z tym spawanie nanosi sie nowa powloke na
nowa cze$¢ maszynowa.

Napawania wediug znanych sposobé6w moga by¢
wykonywane tylko z przerwami, co odbija sig uje-
mnie na jakosci napawania. Wskutek spadku tem-
peratury w czasie przerw w napawanym materia-
le powstajq wtracenia zuzlowe i porowatosci.

Wymienione wyzej niedogodnosci usuwa sposdb
i urzadzenie do napawania, stanowigce przedmiot
niniejszego wynalazku. Osiaga sie to wedlug wy-
nalazku przez to, Ze czesci maszynowe, na przy-
kltad walce walcownicze, przesuwa si¢ w sposéb
ciggty przez kapiel stopionego metalu, przy pomo-
cy do tego celu skonstruowanego urzadzenia,
wskutek czego nie nastepuja przerwy w spawaniu
i mozna uzyskiwa¢ rownomierne napawanie na za-
danej dlugosci i obwodzie czes$ci maszynowej.

Przyklad wykonania takiego urzadzenia jest po-
kazany w przekroju na fig. 1. Zgodnie z rysunkiem
przeznaczona do napawania cze$¢ maszynowa 1
spoczywa-na plycie zaciskowej 2, ktéra zaopatrzo- -
na jest w nasadke prowadzaca 3, stuzaca do wspot-
$rcdkowego prowadzenia cze$ci napawnej. Pod
plyta zaciskowag 2 znajduje sie mechanicznie na-
pedzane wrzeciono 4, ktore daje opuszczanie, pod-
nosznie lub obracanie napawnej czes$ci maszyno-
wej 1.

Podgrzanie wstepne przedmiotu napawnego ‘1

‘dokonuje si¢ indukcyjnie w plaszczu 6.

Na poczatku spawania, przesuwa sig¢ elektrody
7 wzdluz przegubowo osadzonych stykéw weglo-
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wych 8 az do powstania tuku elektrycznego z ta-
lerzykiem dennym 5, wykonanym z grafitu. Kapiel
cieklego metalu, powstajaca w wyniku ciaglego
dosuwania elektrod 7, ograniczona jest od zew-
natrz na zagdany wymiar $rednicy lub obowodu za
pomocg ksztaltowego pierscienia 10, wykonanego
z miedzi, grafitu lub wolframu. Pierscien chtodza-
cy 11, ktory uksztaltowany jest jednoczesnie jako
pierscien oporowy i ktéry moze by¢ zasilany roz-
nymi Srodkami chlodzacymi, stluzy jednoczesnie
do osadzania na nim pierscienia ksztattowego 10.
Gdy kapiel 9 plyhnego metalu osiagnie wymagang
wysoko$¢, przeznaczona do napawania cze$é przez
opuszczanie lub przez opuszczanie i obrot zostaje
przeprowadzana przez kapiel metalowa, uzyskujac
.dzigki temu ciagle napawanie. Wysokos¢ pierscie-
nia ksztaltowego dobiera si¢ w uzgodnieniu z pier-
$cieniem chtodzacym w ten sposob, aby napawany
material przy wychodzeniu z dolnej czesci pierscie-
nia ksztaltowego 10 byl juz na tyle zestalony, aby
nie moglty nastepowa¢ zadne jego odksztalcenia.
Ostateczne chlodzenie na gotowo napawanej cze-
$ci maszynowej 1 jest sterowane przez elementy
grzejne, umieszczone wewnatrz lub dokota szybi-
ku 13, przeznaczonego do opuszczania napawanej
czesci.

Nasadka pierScieniowa 12 wykonana jest z gra-

fitu i stanowi przedluzenie napawanej cze$ci ma-
szynowej 1 w obszarze napawania. Stuzy on jed-
noczesnie do tworzenia nadlewu, w ktérym mogty
by sie zbiera¢ szkodliwe wtracenia, i aby mozna
“bylo zapewni¢ bezbledne napawanie tej czeSci.
Aby w czasie napawania mozna byto uzyska¢ nie-
zawodne sterowanie napawanej cze$ci maszyno-
wej 1 w czasie jej przechodzenia przez strefe sto-
pionego metalu, na gérnym koncu napawanej
czesci jest urzadzone prowadzenie, skladajace sie
z pierScienia dystansowego 14 i kolnierza 15. Kol-
- nierz ten jest sprzegniety z wrzecionem 16, ktore
za pomocg dowolnego agregatu napedowego wy-
konuje wymagany obr6t lub opuszczanie potrzeb-
ne do prowadzenia napawanej czeSci maszynowej
1. Pierscien dystansowy 14 naciska na nasadke 12
i zapobiega jej podnoszeniu sie w czasie napawa-
. nia. Jezdzacy portal 17 stluzy do umieszczenia na
nim elementéw prowadzenia i napedu,

Wprowadzenie wynalazku do wykorzystania da-
je gospodarce narodowej duze oszczednosci na de-
wizach, gdyz zwlaszcza walce walcownicze musza
by¢ importowane. Poza tym czas uzytkowania wal-
cy walcowniczych, ktére zostaly napawane zgod-

_nie z niniejszym wynalazkiem, znacznie wzrasta

w stosunku do walcy nowych. Napawanie w spo-
sob ciagly wykonywane zgodnie z wynalazkiem,
Zmniejsza niebezpieczenstwo powstawania brakow
przez wydzielanie obcych wtracen w tworzacym
sie nadlewie ponad napawana cze$cig maszynowa.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb ciaglego napawania czgsci maszyno-
wych, zwlaszcza walcy walcowniczych, zna-
mienny tym, Ze podgrzana wstepnie przezna-
czong do spawania qzeéé maszynowq (1), prze-
suwa si¢ za pomoca urzadzenia 'transportowego.
np. mechanicznego przez kapiel plynnego me-
talu (9), uzupelniang w sposob ciagly przez pod-
prowadzanie elektrod, $lizgajacych sig na prze-
gubowo osadzonych stykach weglowych (8),
i od dotu ograniczong przez talerzyk denny (5),
8 material naddawany napawa sig na cze$ci ma-
szynowej wedlug wymiaru wewnetrznej $redni-
cy pierscienia ksztattowego (10), réwnajacej sie
zewnetrznej S$rednicy czesci maszynowej (1)
po wykonanym napawaniu, jednolite za$ po-
wigzanie miedzy cze$cig maszynowa (1) a ma-
terialem napawnym uzyskuje sie dzieki nasadce
(12), wykonanej z grafitu i tworzacej przedhu-
zenie napawanej cze$ci maszynowej (1) i umoz-

-liwiajgcej tworzenie si¢ nadlewu, w ktorym
szkodliwe wtracenia zbierajg si¢ ponad napa-
wang cze$cia maszynowq (1).

2. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, ze pierscien ksztalto-
wy (10), wykonany z miedzi, grafitu, wolframu
lub innych, nadajgcych sig¢ do tego celu ma-
teriatow, ulozony jest w plaszczu chlodzacym
(11), stanowiacym jednocze$nie piericien opo-
rowy, przy czym material napawany przy prze-
suwaniu sie przez dolna cze$¢ pierScienia
ksztaltowego (10) na tyle sig ochtadza, Ze nie
powstaje juz Zadne jego odksztalcenie po wyj-
$ciu z dolnej czesci pierScienia ksztaltowego
(10).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
Ze posiada naped mechaniczny, hydrauliczny
lub pneumatyczny za pomoca ktérego réwno-
mierny ruch obrotowy przenoszony jest na spo-
czywajaca na plycie zaciskowej (2), a przezna-
czong do napawania cze$¢ maszynowq (1), kto-
ra przy opuszczeniu sie jej w dot ulatwia prze-
élizgiwahie sie przez pierscien ksztattowy (10).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 i 3, znamienne
tym, ze posiada induktor ogrzewania elektrycz-
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nego lub inny element grzejny do ogrzewania

wstepnego napawanej czesSci maszynowej (1),

umieszczony w plaszczu (6).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 2—4, znamienne tym,
Ze posiada pierscien dystansowy (14) do zabez-
pieczenia nasadki (12) od unoszenia sig¢ w gore
przy zanurzaniu si¢ do kapieli stopionego me-
talu.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 2—5, znamienne tym,
Ze posiada mechanizm prowadzacy, skladajacy
si¢ z piericienia dystansowego (14), kolnierza
(15) i wrzeciona (16) za pomoca ktérego to me-
chanizmu uzyskuje si¢ wspotérodkowe przesu-
wanie napawanej cze$ci maszynowej (1) przez
piercien ksztaltowy (10) i w razie trudnego
przeslizgiwania cze$ci napawanej (1) przez piers-
cien ksztaltowy (10) wywiera sie dodatkowy

nacisk na nig, uzyskiwany przez wrzeciono (16)

‘za pomoca napedu mechanicznego, hydraulicz-

nego lub pneumatycznego.

. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze

napawanie na czesciach maszynowych wykona-
nych z zeliwa szarego, staliwa, cze$ciach ku-
tych, wykonuje si¢ w urzadzeniu, w ktorym
napawana czg$¢ maszynowa (1) osadzona jest
nieruchomo, a elementy przeznaczone do wy-
konywania spawania, montowane s na ruszto-
waniu i wykonywané w sposob ciagly, napawa-
nie odbywa si¢ przez powolne i TOwnomierne
podnoszenie do gory samego rusztowania.
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