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(57) Sposob wytwarzania powtok wielowarstwowych odpornych na zuzycie, znamienny tym, ze

uzyty fragment powierzchni detalu wycina sie z naddatkiem w taki sposob, ze uzyskuje sie stopniowg
zmiane przekroju, zas gtebokos¢ ubytku materiatu przekracza 10 mm, a nastepnie na wszystkich kra-
wedziach napawanego fragmentu powierzchni wytwarza sie metoda tukowg pojedynczy $cigg mate-
riatem podktadowym o strukturze ferrytycznej, austenitycznej lub austenityczno-ferrytycznej a nastep-
nie dzieli sie podlegajaca napawaniu powierzchnie na wielokaty i wytwarza sie sposobem skokowym,
korzystnie z prostopadtymi kierunkami sciegéw w sasiednich wielokatach powtoke, w przypadku gdy
grubos¢ warstwy napawanej wynosi 3-5 mm wytwarza sie jedng warstwe materiatem podktadowym,
a w przypadku gdy grubos¢ warstwy napawanej przekracza 5 mm, powloke dwuwarstwowa, przy
czym wierzchnia warstwa napoiny jest wykonana materialem odpornym na zuzycie, zas w kazdym
przypadku kierunek sciegbw w gérnej warstwie powitoki jest réwnolegty do kierunku ruchu czynnika
transportowanego lub do kierunku ruchu wspétpracujgcego elementu maszyny, zas krawedzie war-
stwy napawanej materiatem odpornym na zuzycie chroni sie od strony naptywu czynnika roboczego
lub ruchu elementu wspétpracujacego napoing wykonang materiatem podktadowym.
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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania powtok wielowarstwowych odpornych na zuzycie.

Dotychczas znany jest z polskiego opisu patentowego nr 103 851 spos6b regeneraciji czesci
maszyn poprzez napawanie, zwtaszcza czesci ze stali o niskiej zawartosci wegla, w ktérym czesci
napawane poddaje sie obrébce wiérowej, cieplnej i wykanczajacej. Do napawania tukowego stosuje
sie drut ze stali weglowej lub niskostopowej o zawartosci wegla od 0,35 do 0,85% a napawanie pro-
wadzi sie w ostonie pary wodnej. Znany jest réwniez z opisu patentowego polskiego nr 117 062 spo-
s6b napawania powierzchni przedmiotéw nieobrotowych polegajacy na tym, te dolng powierzchnie
przedmiotu chtodzi sie w czasie catego procesu napawania az do jego ostygniecia, a obrzeze przed-
miotu lub jego czes¢ w czasie napawania az do momentu ostygniecia sztywno dociska sie do elemen-
téw podporowych, z ktérymi styka sie nienapawang powierzchnig przedmiotu. Z opisu patentowego
polskiego nr 125 806 znany jest sposéb regenerowania recypientéw, stosowanych w procesach wyci-
skania metali, polegajacy na tym, ze napawanie prowadzi sie ruchem obwodowym i/lub wzdtuznym,
a warstwe metalu napawa sie na powierzchnie, roboczg tulei wewnetrznej przeprezonej w recy-
piencie. Warstwe metalu napawa sie sciggiem wzdtuz linii sSrubowej o skoku réwnym 0,6 szerokosci
napawanego sciegu. Na powierzchnie roboczg tulei wewnetrznej napawa sie co najmniej jedng war-
stwe metalu w zaleznosci od stopnia zuzycia powierzchni roboczej.

Istotg sposobu wytwarzania powtok wielowarstwowych odpornych na zuzycie jest to, ze zuzyty
fragment powierzchni detalu wycina sie z naddatkiem w taki sposd@b, ze uzyskuje sie stopniowa zmia-
ne przekroju zas gtebokosé ubytku materiatu przekracza 10 mm, a nastepnie na wszystkich krawe-
dziach napawanego fragmentu powierzchni wytwarza sie metodg tukowa pojedynczy $cieg materia-
tem podktadowym o strukturze ferrytycznej, austenitycznej lub austenityczno-ferrytycznej a nastepnie
dzieli sie podlegajgca napawaniu powierzchnie na wielokaty i wytwarza sie sposobem skokowym,
korzystnie z prostopadtymi kierunkami $ciegdéw w sasiednich wielokatach powtoke, w przypadku gdy
grubos¢ warstwy napawanej wynosi 3-5 mm wytwarza sie jedng warstwe materiatem podkiadowym,
a w przypadku gdy grubos¢ warstwy napawanej przekracza 5 mm powtoke dwuwarstwowa, przy czym
wierzchnia warstwa napoiny jest wykonana materiatem odpornym na zuzycie, zas w kazdym przypad-
ku kierunek sciegdéw w gornej warstwie powtoki jest rownolegty do kierunku ruchu czynnika transpor-
towanego lub do kierunku ruchu wspétpracujacego elementu maszyny, za$ krawedzie warstwy napa-
wanej materialem odpornym na zuzycie chroni sie od strony naptywu czynnika roboczego lub ruchu
elementu wspotpracujgcego napoing wykonang materiatem podktadowym.

Sposéb wedlug wynalazku zapewnia potozenie odpornej na zuzycie warstwy, a podczas uzu-
petniania duzych ubytkédw powierzchniowych nie dochodzi do deformacji geometrycznych regenero-
wanych urzadzen oraz podczas napawania nie zachodzi potrzeba podgrzewania wstepnego elementu.

Przyktad 1

Powtoke wytwarza sie na ptycie prowadnika kombajnu weglowego. Zuzytg warstwe materiatu
wycina sie szlifierkg katowa tak aby grubosé¢ warstwy naktadanej przekraczata 10 mm. Na krawedziach
powierzchni podlegajacej napawaniu wykonuje sie pojedynczy scieg metodg MAG drutem SpG3S,
Nastepnie dzieli sie powierzchnie napawang na odcinki i wytwarza sie sposobem skokowym metodg
MAG drutem SpG3S pierwszg warstwe powtoki. Poszczegdlne $ciegi zaczyna sie i konczy w potozo-
nym wczesniej na krawedzi ptaszczyzny napawanej $ciegu. Nastepnie na wykonanej warstwie wytwa-
rza sie drugg warstwe sposobem skokowym metodg MAG drutem SpG3S, przy czym sciegi sq ukta-
dane w kierunku prostopadtym do wykonanych w poprzedniej warstwie. Nastepnie wytwarza sie spo-
sobem skokowym kolejng warstwe metoda tukowg elektrodami otulonymi En450B. Ostatnig warstwe
powtoki wytwarza sie sposobem skokowym metodg tukowg En450B z kierunkiem $ciegéw réwnole-
gtlym do kierunku ruchu kombajnu.

Przyktad 2

Powltoke wytwarza sie na poétkach profilu rynny dotacznej kombajnu weglowego, najpierw wy-
twarza sie na powierzchni p6tki, w miejscach gdzie ubytek materiatu spowodowany zuzyciem wynosi
€0 najmniej 5 mm, metodg skokowg dwie warstwy powtoki metodg MAG drutem SpG3S. Nastepnie
w miejscach gdzie ubytek grubosci pétki wynosi 7 mm wytwarza sie jedng warstwe powtoki metodg
tukowg elektrodg otulong Sn450B, a tam gdzie ubytek grubosci potki wynosit okoto 10 mm dwie warstwy
metodg tukowg elektrodg tukowa En450B. Kierunek wykonania $ciegdéw w ostatniej warstwie powtoki
jest rownolegty do kierunku ruchu zgrzebta przenosnika, przed napawaniem wykonang poprzednio
warstwe czysci sie i szlifuje szlifierkg katowa w celu wyréwnania powierzchni.
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Przyktad 3

W trakcie remontu destruktora podzielono zuzytg wypracowang powierzchnie wewnetrzng de-
struktora kredg na szesciokaty foremne i wzdtuz tworzacej powtoki destruktora natozono elektrodg
ES-18-8R powitoke kolejno w odlegtych od siebie o jeden wielokat, wielokgtach, a nastepnie po wytwo-
rzeniu powtoki austenitycznej, nastepng warstwe o strukturze bainitycznej z twardymi weglikami wy-
tworzono w sposob jak wyzej przesuwajac siatke podziatowa wielokatéw o potowe dziatki przy pomocy
elektrody EH-450-B. Wierzchnig warstwe oczyszczono i uzyskano powiloke wewnetrzng destruktora
nie wymagajaca korekt geometrycznych.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania powtok wielowarstwowych odpornych na zuzycie, znamienny tym, ze
uzyty fragment powierzchni detalu wycina sie z naddatkiem w taki sposéb, ze uzyskuje sie stopniowg
zmiane przekroju, zas gtebokosé ubytku materiatu przekracza 10 mm, a nastepnie na wszystkich kra-
wedziach napawanego fragmentu powierzchni wytwarza sie metodg tukowg pojedynczy $ciagg mate-
riatem podktadowym o strukturze ferrytycznej, austenitycznej lub austenityczno-ferrytycznej a nastep-
nie dzieli sie podlegajaca napawaniu powierzchnie na wielokaty i wytwarza sie sposobem skokowym,
korzystnie z prostopadtymi kierunkami sciegéw w sasiednich wielokatach powtoke, w przypadku gdy
grubosé warstwy napawanej wynosi 3-5 mm wytwarza sie jedng warstwe materiatem podktadowym,
a w przypadku gdy grubos¢ warstwy napawanej przekracza 5 mm, powtoke dwuwarstwowsg, przy
czym wierzchnia warstwa napoiny jest wykonana materiatem odpornym na zuzycie, zas w kazdym
przypadku kierunek sciegbw w gornej warstwie powtoki jest réwnolegly do kierunku ruchu czynnika
transportowanego lub do kierunku ruchu wspétpracujgcego elementu maszyny, za$ krawedzie war-
stwy napawanej materiatem odpornym na zuzycie chroni sie od strony naptywu czynnika roboczego
lub ruchu elementu wspétpracujacego napoing wykonang materiatem podktadowym.
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