


Dwa procesy razem

Z pomocg Srutowania przygotowuje
a sie powierzchnie pod malowanie,
cynkowanie, natryskiwanie cieplne i inne
zabiegi. Jest to powszechnie stosowany w
przemysle proces oczyszczania powierzch-
ni metalowych z rdzy, zendry, pytow, zattusz-
czen, zanieczyszczen jonowych, lakierow i
farb. Polega on na oddziatywaniu strumienia
scierniwa o duzej predkosci, skierowanego
na oczyszczang powierzchnie za pomocg
sprezonego powietrza, sity odsrodkowej lub
innego medium, np. wody pod wysokim
cisnieniem. W ten sposob zapewnia sie
wiekszg trwato$¢ kolejnych proceséw.

Do najczesciej stosowanych technik
modyfikacji powierzchni nalezy natryskiwa-
nie termiczne powitok. Stosowane jest ono
gtownie w celu ochrony przed korozjg, a
takze zwiekszenia odpornosci powierzchni
na zuzycie oraz stworzenia bariery termicz-
nej. Proces polega na roztopieniu materiatu
powlokowego — w formie proszku, drutu
badz preta — i przyspieszeniu go w strumie-
niu gazu do okreslonej predkosci u wylotu
z painika. Dzieki wysokiej energii, w trakcie
uderzenia w podfoze, czgstki przyczepiajg
sie do niego i krzepng na skutek szybkiego
przewodzenia ciepta do podtoza.

Procesy $rutowania powierzchni pre-
fabrykatow metalowych i natryskiwanie
powlok ochronnych nastepuja po sobie,
ale odbywajg sie na dwoch réznych sta-
nowiskach technologicznych. Konieczny
jest wiec transport o$rutowanego elemen-
tu na stanowisko natryskiwania. Operacja
ta generuje dodatkowe koszty
i wydtuza czas trwania catej
procedury. Przy tym, w trak-
cie transportu bardzo czesto
dochodzi do pogorszenia stanu
przygotowanej powierzchni z
powodu jej zanieczyszczenia
badZ adsorpcji gazéw z atmos-
fery lub kondesacji pary wodnej.
Obniza to przyczepno$¢ natry-
skanej powioki do powierzch-
ni detalu. Czasami konieczne
staje sie powtorzenie procesu
oczyszczania.

Z tych wzgledow najlepiej
byloby wykonywac Srutowa-
nie i natryskiwanie w jednym
miejscu. Takim rozwigzaniem
zainteresowani sa uzytkownicy
komor srutowniczych, ktérzy
chca poszerzy¢ zakres ofero-
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wanych przez siebie ustug i producenci
urzgdzen do natryskiwania termicznego. W
odpowiedzi na to zapotrzebowanie powstat
projekt ,Uruchomienie produkcji moduto-
wego systemu integrujacego komore $ru-
towniczg z urzadzeniem do natryskiwania
cieplnego”, ktory byt realizowany od lute-
go do pazdziernika ubiegtego roku, pod
kierunkiem dr. Tomasza Chmielewskiego
z Zaktadu Inzynierii Spajania Politechniki
Warszawskiej. W skiad zespotu weszli
pracownicy naukowi Instytutu Technik
Wytwarzania PW: prof. Andrzej Kolasa,
dr Pawel Cegielski i dr Dariusz Golanski
oraz specjalisci ze spotki SciTeeX. Firma ta
jest uznanym producentem nowoczesnych
maszyn | urzadzen z dziedziny przygoto-
wania powierzchni oraz ochrony antykoro-
zyjnej i od kilku lat wspolpracuje z nasza
uczelnig.

Proste potgczenie procesow Srutowania |
natryskiwania w jednym pomieszczeniu nie
wchodzi w gre z kilku powodéw. Nie pozwa-
lajg na to warunki panujace w komorze pod-
czas Srutowania, gdzie wystepuje wysoki
stopien zapylenia, a poza tym istnieje ryzyko
przypadkowego skierowania strumienia Sru-
towniczego na maszyne natryskowa. Jest
to wysoce niekorzystne dla jej funkcjonowa-
nia i trwatosci technologicznej. Producenci
aparatury do natryskiwania tukowego nie
zezwalajg na prace, a nawet na jej przeby-
wanie, wewnatrz czynnych komar Srutowni-
czych, pod grozba utraty gwarancji.

— Znalezlismy bezpieczny sposob zinte-
growania komory Srutowniczej z urzgdze-
niem natryskowym — mowi dr Chmielewski.
— Zostafa zaprojektowana komora migsz-
czgca w swoim wnetrzu typowy agregat
do natryskiwania fukowego, ktéra ma byc¢
instalowana na jednej z modutowych Scian
komory srutowniczey.

Komora ta jest oddzielona od komory
urzadzenia natryskowego bramg roletowa
pokryta specjalng guma, zapewniajaca
odpowiednig szczelnos¢ i trwato$¢ bramy,
ktora jest zamykana na czas srutowania
odbywajacego sie w zasadniczej komorze.

Aby uchroni¢ maszyne natryskowa przed
negatywnym oddziatywaniem pytow powsta-
jacych podczas Srutowania i natryskiwania,
za bramg zostanie na state zainstalowana
sciana z oknem. Przez nie operator otrzy-
ma dostep wylgcznie do panelu sterujace-
go agregatu, za pomocg ktérego bedzie
nastawiac i korygowac parametry procesu
natryskiwania. Do samej komory natrysko-
wej bedzie mozna sig dosta¢ jedynie od
zewnatrz — przez otwierane klapy serwiso-
we umieszczone w tylnej scianie.

Tam tez znajdzie sie specjalny wieszak
umozliwiajacy jednoczesne instalowanie na
urzadzeniu kilku gatunkow drutow materiatu
natryskiwanego. Beda one doprowadza-
ne do agregatu przez sluze. Przewidziano
rowniez mozliwosc obstugi duzych, beczko-
wych zasobnikow na drut natryskowy.

Wymiana drutu natryskowego i inne czyn-
nosci serwisowe bedg wykonywane przez
osobe obstugujacg urzadzenie zarowno
ze $rodka komory S$rutowniczej, jak i z
zewnatrz, przez klapy.

Kolejnym, opracowanym przez autorow
projektu, elementem wyposazenia systemu




jest uktad chtodzenia i wentylacji zasi-
lacza energetycznego urzadzenia na-
tryskowego. Integralng czes¢ systemu
stanowi takze zespot uzdatniajacy powie-
trze, podtaczony do uktadu filtrujgco-wen-
tylacyjnego komory $rutowniczej. Swieze
powietrze bedzie doprowadzane do — wy-
posazonego w filtr z aktywnym weglem -
kasku operatora.

W skiad opracowanego systemu wszedt
rowniez ukfad sterowania integrujacy pofa-
czone urzadzenia — komore $rutowniczg i
generator urzadzenia natryskowego. Dzigki
interfejsowi, awaria ktoregokolwiek z sys-
teméw komory powoduje natychmiastowe,
automatyczne zatrzymanie pracy wszyst-
kich czynnych urzadzen oraz otwarcie bra-
my komory Srutowniczej — zgodnie z wymo-
gami BHP.

Uruchomienie urzadzenia natryskowego
jest mozliwe tylko pod warunkiem funkcjo-
nowania systemu wentylacyjnego wysytaja-
cego do uktadu sterowania sygnaty potwier-
dzajgce poprawnos$¢ dziatania wszystkich
jej uktadow.

Co pot godziny operator urzadzenia natry-
skowego musi przekazywac do ukladu ste-
rowania meldunek o prawidiowym przebieg
procesu. Brak meldunku spowoduje auto-
matyczne wyltgczanie urzadzenia, a brama
komory roboczej otworzy sie samoczynnie.

Interfejs uktadow sterowania i kontroli obu
urzadzen pozwala na sterowanie urzadze-
niem natryskowym z wnetrza komory robo-
czej bez potrzeby przerywania procesu lub
wychodzenia operatora na zewnatrz w celu
korekcji parametrow procesu. Mozliwe jest

tez monitorowanie parametréw natryskiwa-
nia w czasie rzeczywistym, z mozliwoscig
ich obserwowania przez operatora. Obser-
wowane sg takie dane, jak prad i napiecie
tuku, posuw drutow natryskiwanego ma-
teriatu  powfokowego, cisnienie powietrza
rozpylajgcego natryskiwany materiat, ilosé
zuzytego i dostepnego jeszcze drutu natry-
skowego.

Dzieki systemowi, przezbrojenie komory
z funkcji Srutowania na natryskiwanie na-
stepuje w ciagu zaledwie 5 minut. Pietna-
scie minut trwa osrutowanie i natryskanie
termiczne powierzchni metalowej o wymia-
rze 1 m? np. stopem cynku. W dotychcza-
sowym trybie — oddzielenia procesow i ko-
niecznosci transportu obrabianego obiektu
z komory do komory — zabiegi te trwajg
ponad godzine.

W przypadku integracji procesow $ruto-
wania i natryskiwania mozna je bez proble-
mow przeprowadza¢ naprzemiennie, bez
ograniczenia liczby powtdrzen badz kolej-
nosci.

Komora agregatu natryskowego ma nie-
duze gabaryty, dlatego nie powinna spra-
wi¢ problemow w przemieszczeniu jej zu-
nifikowanymi $rodkami transportu, czy to
wewnatrz zaktadu produkcyjnego, czy na
zewnetrz.

System integrujacy prace komory $ru-
towniczej z urzadzeniem do natryskiwania
cieplnego jest na tyle uniwersalny, ze moz-
na go montowac w komorach roznych pro-
ducentow. Moze by¢ tez sprzedawany jako
komplet albo urzadzenia natryskowe moga
by¢ montowane jako uzupetnienie wcze-
Sniej zainstalowanych komoér. Koszt syste-

mu jest wielokrotnie nizszy
niz koszt zakupu kolejnej
komory przeznaczonej wy-
tacznie do natryskiwania.
Ma to szczegolne znaczenie
w przypadku komor wielko-
gabarytowych stosowanych
w kolejnictwie

W ramach projektu w fir-
mie SciTeeX uruchomiono
produkcje systemu obejmu-
jacego zespot $luza-komora
agregatu z oprzyrzadowa-
niem oraz ukfad sterowania
integrujacy ukfady sterowa-
nia komory S$rutowniczej i
agregatu natryskowego.

Ani na rynku krajowym,
ani na zagranicznych nie
pojawito sie do tej pory roz-
wigzanie o podobnych wia-
sciwosciach.

Gotowy efekt projektu zo-
stat zaprezentowany podczas 51. Naukowo-
Technicznej Krajowej Konferencji Spawalni-
czej w Debem k/Warszawy, gdzie spotkat sie
z duzym zainteresowaniem. Znalazlo sie juz
kilku kupcow i prowadzone sg rozmowy z ko-
lejnymi kontrahentami z kraju i zza granicy,
z Biatorusi, Rosji, Ukrainy, Czech, Rumunii i
Finlandii. Zakup rozwaza tez jedna z polskich
uczelni, na ktorej do tej pory — ze wzgledow
BHP — nie mozna byto eksperymentowaé z
procesem natrysku tukowego.

Kolejnym wspolnym wdrozeniem w fir-
mie SciTeeX beda kosze dla operatorow
duzych komoér przeznaczonych do $ruto-
wania pojazdéw szynowych. Kosz prze-
mieszczajacy sie po $cianie pomieszcze-
nia utatwi dotarcie w najglebsze zakamarki
oczyszczanego obiektu.

Z kolei nastepny projekt, nad ktérym pra-
cuje zespot z Zaktadu Inzynierii Spajania,
dotyczy spawania bardzo malych elemen-
tow. Razem z firmag Balton, producentem
jednorazowego sprzetu medycznego dla
potrzeb anestezjologii, dializy, chirurgii, gi-
nekologii, kardiologii, radiologii i urologii,
ma zostac opracowana metoda spawania
koncowek stentow. Tak zwane sprezynki do
przetykania tetnic w zabiegu angioplastyki
majg srednice rzedu 0,6 mm, a i $rednica
spoiny na koncowce stanowi dziesiate cze-
sci milimetra.

- Prowadzone juz byly proby spawania
pod mikroskopem, ale na wigkszg skale
mozna to robi¢ pod makroskopem metoda
mikroplazmowg — mowi dr Chmielewski. — W
zakfadzie budujemy réwniez specjalne urzg-
dzenia do wykonywania mikropolgczen.



