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Sposéb wykonania giéwki do drafenia tulei rurowych na walcarce skosnej

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonania gtéwki do drgZenia tulei rurowych z kesisk ze stali
weglowych i stopowych lub wiewkdw na walcarce skosnej.

Znany sposéb wykonania gtéwki do draZenia tulei grubosciennych polega na wykonaniu ze stali stopowej
odlewu, ktory sktada sie z czesci walcowej z jednego korica zakoriczonej kulisto, a z drugiego kotica zakoriczonej
trzpieniem do taczenia gtéwki ze stozkowym trzpieniem lub draggiem walcarki. Wada tego sposobu jest
niewtasciwy ksztatt i chropowata powierzchnia gtéwki, ktére sg przyczyng przylepiania sie materiatu tulei do
powierzchni gtéwki oraz powstawania nierdwnosci, tusek i peknied na powierzchni drazonego otword i szybkie
zuzywanie sie gtowki.

Inny znany sposéb wykonania gtéwki polega na wykonaniu ze stali stopowej korpusu gtéwki, majgcego
w Srodkowej czesci zarys przekroju Scietego stozka obrotowego. Korpus, po stronie podstawy czgsci srodkowej
jest zakoriczony walcem z trzonem o przekroju kotowym, apo stronie wierzchotka stozka wyposaza sie go
~ wwymienna koficéwke w ksztatcie walca, zakoriczong kulisto. Wymienng koricéwke wykonuje sie ze spiekanych
weglikdw, natomiast korpus z trzonem wykonuje sig ze stali stopowej, po czym obrabia sie go mechanicznie
i ciepinie. Wada tej gtowki jest ztozona budowa i obrébka oraz mata odpornosé jej koricdwki na napreZenia
dynamiczne, wystepujgce w momencie nagtego zetkniecia sie koricowki z materiatem walcowanym przy
rozpoczeciu walcowania, a ponadto duzy koszt wytwarzania.

Celem wynalazku jest podwyiszenie trwatosci gtéwki do drazenia tulei rurowych na walcarkach skosnych
oraz polepszenie jako$ci powierzchni drgzonego otworu. Cel ten zostat osiggniety za pomocg sposobu wykonania
gtéwki, wktérym gtéwke obrobiong mechanicznie poddaje sie metalizowaniu dyfuzyjnemu w osrodkach
statych, ciektych lub gazowych. Metalizowanie przeprowadza sig chromowaniem, aluminiowaniem lub chromo-
aluminiowaniem. W przypadku wymagania wiekszej twardosci powierzchniowej gtéwek, giowki poddaje sie
zabiegowi azotowania w atmosferze zdysocjowanego amoniaku, przy temperaturze 550° \C przez okres kilkunastu
do kilkudziesieciu godzin. )

Zaletg sposobu wykonania gtéwki do drazenia tulei rurowych na walcarce sko$nej, wedtug wynalazku, jest
wysoka wytrzymatosé gtéwki na uderzenia przy duiej odpornosci na $cieranie oraz bardzo dobra jakosé
powierzchni wydrgZonego otworu, a ponadto niewielki koszt wytwarzania.
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Sposdb wykonania gtdwki do dragZenia tulei rurowych na walcarce skosdnej, wedtug wynalaziu, polega na
tym, 2e gtéwke obrobiong mechanicznie poddaje sie znanemu metalizowaniu dyfuzyjnemu w osrodkach statych,
ciektych lub gazowych. Metalizowanie przeprowadza sie chromowaniem, aluminiowaniem iub chromoaluminio-
waniem. :

Przyktad Gidéwke obrobiong mechanicznie wktada sig do szczeinej retorty wypetnionej mieszaning
ztozong z 80% rozdrobnionego, metalicznego chromu lub niskow eglowego Zelazochromu oraz z 37% tlenku glinu
oraz z 3% salmiaku. Nastepnie retorte umieszcza sie w piecu i nagrzewa sie przy temperaturze od 950 do 1200°C
przez okres od 10 do 20 godzin. Po wyjeciu i ostudzeniu retorty, gtéwki sg gotowe do eksploatacji. W przypadku
wymegania wiekszej twardosci powierzchniowej gtéwek, gtowki poddaje sig zabiegowi azotowania, w atmosferze
zdysocjowanege amoniaku, przy temperaturze 550°C, przez okres od kilkunastu do kilkudziesieciu godzin.

ZastrzeZenia patentowe

1. Sposéb wykonania gtéwki do drazenia tulei rurowych na walcarce skosnej, znamienny tym, 2e
powierzchnie gtéwki obrobionej mechanicznie poddaje sie metalizowaniu dyfuzyjnemu w osrodkach statych,
ciektych lub gazowych. '

2. Sposéb wykonania gtéwki wedfug zastrz. 1, znamienny tym, Ze metalizowanie jest pizegpuwa-
dzane chromowaniem, aluminiowaniem lub chromo-aluminiowaniem.

3. Odmiana sposobu wykonania gtowki, wedtug zastrz. 112, znamienna tym, 2e po operacji
dyfuzyjnego metalizowania powierzchnig gtdwki poddaje sie zabiegowi azotowania w atmosferze zdysocjowane-
go amoniaku, przy temperaturze 550°C, przez okres od kilkunastu do kilkudziesieciu godzin.
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