
Винахід відноситься до ремонту деталей за допомогою зварювання і може бути використане при ремонті
товстостінних конструкцій, зокрема агломераційних візків.

Відомий спосіб виправлення довгомірних виробів, який містить операції установки агломераційного візка на
горизонтальні опори і визначення фактичної стріли прогину [по а.с. СРСР №1655595A1; МПК5 B21D3/10, бюл.
№22, 15.06.1991р.].

Також відомий спосіб виправлення виробів, який містить операції установки агломераційного візка на
горизонтальні опори і визначення фактичної стріли прогину [по а.с. СРСР №1733158A1; МПК5 B21D3/10, бюл.
№18, 15.05.1992р.].

На відміну від способу, що заявляється, виправлення в приведених способах здійснюються вигином виробу,
шляхом додатка статичного навантаження.

Причиною, що перешкоджає досягненню технічного результату, є те, що приведені способи не можна
пристосувати для ремонту корпуса агломераційного візка. Це порозуміються тим, що корпус агломераційного
візка працює в умовах циклічних температур, які змінюються, у присутності агресивного середовища, що
обумовлює структурні зміни в металі корпуса, і утворення концентраторів напруг. Тому при вигині статичним
навантаженням, у корпусі агломераційного візка утворюються тріщини. У результаті чого, корпуса агломераційних
візків, які мають стрілу прогину, наприклад більш 17мм, приведеними способами не ремонтуються.

В основу винаходу поставлена задача удосконалити спосіб ремонту агломераційного візка шляхом уведення
нової операції і зміни режиму, розширити функціональні можливості способу і за рахунок цього підвищити
пристосованість способу до відновлення корпусів агломераційних візків.

Задача вирішена тим, що в способі ремонту агломераційних візків, що включає операції установки
агломераційного візка на горизонтальні опори і визначення фактичної стріли прогину, згідно винаходу,
попередньо визначають еталонне значення стріли прогину, фактичне значення стріли прогину порівнюють з
еталонним значенням, і при рівності величини фактичної стріли прогину з еталонним значенням, виправлення
вигину роблять з боку увігнутого прогину наплавленням і з боку опуклого прогину механічною обробкою, а при
перевищенні фактичної величини стріли прогину еталонного значення, корпус агломераційного візка розрізають
на складові частини, що з боку увігнутої поверхні розклинюють, до досягнення величини стріли прогину
еталонного значення, після чого згадані складові частини жорстко зв'язують між собою, з наступним
відновленням відповідних поверхонь корпуса наплавленням і механічною обробкою.

Завдяки тому, що при рівності величини фактичної стріли прогину корпуса агломераційного візка з еталонним
значенням, виправлення вигину роблять з боку увігнутого прогину наплавленням і з боку опуклого прогину
механічною обробкою, а при перевищенні фактичної величини стріли прогину еталонного значення, корпус
агломераційного візка розрізають на складові частини, що з боку увігнутої поверхні розклинюють, до досягнення
величини стріли прогину еталонного значення, після чого згадані складові частини жорстко зв'язують між собою, з
наступним відновленням відповідних поверхонь корпуса наплавленням і механічною обробкою, дозволило
розширити функціональні можливості способу і за рахунок цього підвищити пристосованість способу до
відновлення корпусів агломераційних візків, тобто відновлювати агломераційні візки, що раніше не
ремонтувалися і визначали у металобрухт.

Сутність способу пояснюється кресленнями, де на:
Фіг.1- представлений агломераційний візок, що підлягає ремонту;
Фіг.2 - агломераційний візок;
Фіг.3 - агломераційний візок з розклиненим корпусом;
Фіг.4 - агломераційний візок після ремонту.
Приклад виконання способу ремонту агломераційного візка.
Для виміру стріли прогину корпуса 1, агломераційний візок розміщають опуклою поверхнею 2 нагору, над

якою горизонтально встановлюють лінійку 3 і вимірюють фактичну стрілу прогину 4 корпусу 1 візка.
Далі агломераційний візок установлюють на горизонтальні опори 5. При цьому корпус візка звернений своєю

увігнутою поверхнею нагору. Задають еталонне значення стріли прогину 6, що встановлено експериментально і
знаходиться в межах від (3-17)мм. Далі визначають величину неузгодженості між фактичною й еталонною
величинами стріли прогину. При рівності величини фактичної стріли прогину 4 з еталонним значенням 6,
виправлення вигину роблять з боку увігнутого прогину наплавленням і з боку опуклого прогину механічною
обробкою. Наплавлення 7 і механічне зачищення 8 роблять до досягнення вихідної проектної форми корпуса.
При перевищенні фактичної величини стріли прогину 4 еталонного значення 6, корпус агломераційного візка
попередньо розрізають на складові частини 9, 10, що з боку увігнутої поверхні розклинюють. Для чого в розріз між
складовими частинами 9,10 уводять клин 11 до досягнення величини стріли прогину еталонного значення 6.
Згадані складові частини 9, 10 жорстко зв'язують між собою. Після чого, відповідні поверхні складових частин 9,10
корпуса відновлюють аналогічним образом, а саме наплавленням і механічною обробкою до досягнення вихідної
проектної форми.




