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(57) 1 Спосіб ремонту робочого колеса ексгаусте-
ра, переважно зварної конструкції, що містить
операції відокремлюванні зношених лопаток від
дисків, виготовлення, встановлення та закріплення
нових лопаток і балансування колеса, який
відрізняється тим що зношені лопатки відрізують
від дисків із залишенням буртів на їх поверхнях, а

нові лопатки встановлюють та приварюють зі
зміщенням відносно буртів по Колу диска
2 Спосіб по п 1, який відрізняється тим, що
зміщення лопаток виконують по дузі на централь-
ний кут 3-4 ° відносно гуртів у напрямі проти ходу
обертання робочого колеса
3 Спосіб по п 1, який відрізняється тим, що бур-
ти залишають висотою 5-9 мм
4 Спосіб по п 1,3, який відрізняється тим, що
після циклу з 5 - 4 ремонтів поверхні дисків очи-
щують від буртів шляхом механічної обробки
5 Спосіб по пп 1, 4, який відрізняється тим, що
перед очисткою дисків попередньо заплавляють
дефекти на їх поверхнях електродами, ана-
логічними тим, що використовують для приварю-
вання лопаток

Винахід належить до галузі высокопродуктив-
них відцентрових вентиляторів для переміщення
запилених газів з підвищеною температурою і мо-
же бути використаний для ремонту димососів аг-
ломераційного виробництва (ексгаустерів), а також
димососів установок сухого гасіння коксу

Відомий спосіб ремонту робочих коліс димосо-
сів клепаної конструкції, що містить операції відо-
кремлювання зношених лопаток від дисків, вигото-
влення нових лопаток, встановлення та
закріплення нових лопаток на дисках та балансу-
вання колеса (див "Инструкция по ремонту тяго-
дутьевых машин и мельничных вентиляторов ко-
тельных агрегатов", М-Л, Госэнергоиздат, 1962,
стор 13, 14)

Недолік цього способу - надзвичайна трудомі-
сткість та велика вартість ремонту

В робочому колесі ексгаустеру більш ніж тися-
ча заклепок В процесі ремонту необхідно зрізати
їх головки, вибити з отворів, зняти задирки на кра-
ях отворів, виготовити нові лопатки, в відбуртовках
лопаток просвердлити по ПІДМІТЦІ отвори, вставити
та розклепати в тісних умовах нові заклепки, розі-
гріті до 1000-1100 град

В умовах інтенсивного зносу лопаток тяжкона-
вантажених робочих коліс, доцільно збільшити

ДОВГОВІЧНІСТЬ дисків, які багато коштують В цих
випадках виправдане використання клепаної конс-
трукції, що дає змогу багаторазово замінювати
лопатки шляхом переклепування

Незрівнянно менш трудомісткий процес зва-
рювання робочого колеса Суцільнозварна конс-
трукція значно простіша та дешевша, ніж клепана
Однак вона використовується лише в випадках
однакового терміну служби лопаток та дисків ро-
бочого колеса, тому що відокремлювання від дис-
ків приварених зношених лопаток за відомими
технологіями неодмінно приводить до пошкоджен-
ня поверхні та коробления дисків Тому при ремо-
нті димососів зношене робоче колесо цілком замі-
нюють новим

В основу винаходу поставлено задачу суттєво-
го зниження трудомісткості та здешевлення ремо-
нту робочих коліс ексгаустерів, переважно зварної
Конструкції, шляхом багаторазової заміни зноше-
них лопаток без пошкодження дисків робочого
колеса, які багато коштують

Поставлена задача вирішується тим, що в
способі ремонту робочого колеса ексгаустера, що
містить операції відокремлювання зношених лопа-
ток від дисків, виготовлення, встановлення та за-
кріплення нових лопаток та балансування колеса,
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згідно з винаходом, зношені лопатки відрізують від
дисків з залишенням буртів на поверхні дисків, а
нові лопатки встановлюють та приварюють зі змі-
щенням відносно буртів по колу диска

При цьому, зміщення лопаток роблять по дузі
на центральний кут 3 - 4град, відносно буртів у
напрямку проти ходу обертання робочого колеса

До того ж бурти залишають висотою 5 - 9мм
Крім того, після циклу із 3 - 4 ремонтів, повер-

хні дисків очищують від буртів шляхом механічної
обробки

При цьому, перед очисткою дисків попередньо
заплавляють дефекти на їх поверхнях електрода-
ми, аналогічними тим, що використовують для
приварювання лопаток

У ексгаустерів центральний кут вхідного торця
лопатки та двох зварних швів з його боків стано-
вить 2,6 - 2,9град , а центральний кут мінімальної
відстані між краями зварних швів суміжних лопаток
ВІДПОВІДНО дорівнює 12,1 - 12,4град У зв'язку з
цим, при зміщенні по центральному куту місця
приварювання нових лопаток відносно буртів ме-
ншому ніж 3 град , можливе часткове накладання
зварних швів нової лопатки та бурту з боку валу
колеса, що неприпустимо за умов МІЦНОСТІ, а змі-
щення більш ніж 4град , невиправдано зменшує
КІЛЬКІСТЬ замін лопаток до моменту очищення по-
верхонь дисків від буртів

Оскільки частки пилу, що потрапляють до екс-
гаустеру, концентруються біля поверхні централь-
ного диску в пилові шнури, які зношують лопатки,
бурти, розміщені верхні лопаток, в певній мірі
сприяють зменшенню концентрації пилу, то зсу-
вання місця установки нових лопаток відносно
буртів необхідно зробити у напрямі проти ходу
обертання колеса

При відрізанні зношених лопаток на висоті
менш ніж 5мм від поверхні диску, можливе пошко-
дження його поверхні факелом кисневого різака, а
зрізування на висоті більш ніж 9мм невиправдано
обважнює колесо та збільшує напруження в дис-
ках від дії відцентрових сил

До того ж, через різну товщину диску та лопат-
ки, катет зварного шва цього з'єднання визнача-
ється із співвідношення

к= 2 + 0,4 s
де s - товщина лопатки
В ексгаустерах катет зварного шва становить,

в середньому, 7 - 9мм
При використанні всієї міжлопастевої поверхні

дисків (3 - 4 заміни лопаток), поверхні центрально-
го та бокових дисків очищують від буртів шляхом
механічної обробки, наприклад, на карусельному
верстаті Попередньо усі дефекти на поверхнях
дисків (вм'ятини, забоїни, дрібні тріщини і т п),
заплавлюють електродами, аналогічними тим, що
використовують для приварювання лопаток

Після обробки диски знов готові для подаль-
шої експлуатації

Таким чином, запропонований спосіб ремонту
робочого , колеса ексгаустеру дозволяє значно
знизити трудомісткість та вартість ремонту шля-
хом багаторазової заміни лише зношених лопаток,
багаторазово використовуючи дорогі диски, а та-
кож перейти від клепаної конструкції робочого ко-
леса до зварної

Спосіб ремонту здійснюється наступним чи-
ном

Зношене робоче колесо ексгаустеру перено-
сять на майданчик для ремонту, знімають з валу
та кладуть на плиту ( вісь колеса вертикальна)
Лопатки між першим бічним та центральним дис-
ками розрізують вздовж по середній частині Верх-
ній бічний диск укладають на плиту половинками
лопаток догори На торцях лопаток відмічають
висоту бурту (6 - 8мм)

Кисневий різак з мінімальним для даної тов-
щини металу діаметром мундштука встановлюють
на диск по висоті різу таким чином, щоб вісь факе-
лу була паралельна площині диску і, пересуваючи
його по диску без зміни положення, відрізують ло-
патку

Таким же чином половинки лопаток зрізують з
верхньої поверхні центрального диску

Потім розрізують лопатки між центральним та
нижнім боковим диском і операцію відокремлю-
вання лопаток повторюють

Нові лопатки вирізують з листового металу,
вигинають по раніше виготовленим шаблонам,
зважують та згруповують по вазі окремо на "ЛІВІ"
та "праві" Складають схему ПОСЛІДОВНОСТІ встано-
влювання лопаток, забезпечуючу мінімальний по-
передній дисбаланс колеса

Поверхні дисків очищують від капель шлаку та
металу

На центральному диску по дузі кола з радіу-
сом вхідного краю лопаток від початку зварного
шва бурта з тильного боку зрізаної лопатки від-
кладають в напрямі проти ходу обертання колеса
відстань, що дорівнює півтора катета зварного
шва Знайдена точка - початок лінії розмітки місця
встановлення нової лопатки на випуклому боці
(для колеса із загнутими назад лопатками)

Вихідну точку кернять, відносно неї знаходять
початкові точки розмітки решти лопаток і їх теж
кернять

Поверхню диску в місцях встановлення нових
лопаток очищують шліфмашинкою та покривають
крейдяним розчином

Від знайдених ТОЧОК ПО шаблону наносять лінії
встановлення лопаток і теж кернять їх

На розмічений центральний диск, згідно з при-
йнятою схемою ПОСЛІДОВНОСТІ, встановлюють нові
лопатки та прихвачують їх електрозваркою

Операції по розмітці повторюють і на боковому
диску

На прихвачені лопатки укладають боковий
диск, суміщуючи розмітку на ньому з лопатками,
центрують відносно отвору під вал, притискують
до лопаток і прихвачують електрозваркою

Складену половину колеса перевертають на
180град, і операції по розмітці дисків та встанов-
ленню нових лопаток повторюють

Складене робоче колесо встановлюють на
стенд з горизонтальним фальшвалом і всі лопатки
приварюють до дисків, попарно в діаметральному
напрямі, з опуклого та ввігнутого боків лопаток

Для зняття внутрішніх напружень після зварю-
вання, колесо поміщують у термічну піч, нагріва-
ють до 650град, і охолоджують разом з піччю

Потім колесо встановлюють на карусельний
верстат, центрують відносно отвору під вал і вико-
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нують обробку поверхні по зовнішньому діаметру
та робочій поверхні ущільнюючих кілець на бічних
дисках

Готове колесо насаджують на вал і виконують
його балансування по типовій технології

При черговому ремонті, коли вся поверхня ди-
сків вкрита буртами, виконують очистку поверхонь
дисків, попередньо виправляючи дефекти на дис-
ках (вм'ятини, забоїни, дрібні тріщини і т п) шля-
хом заплавки електродами, аналогічними тим, що
приварюють лопатки

Диски по черзі встановлюють на карусельний
верстат, центрують (бокові - відносно робочих по-

верхонь ущільнюючих кілець, а центральний - від-
носно отвору під вал), та проточують поверхні ди-
сків, при цьому бурти та зайва наплавка
зрізуються

Диски готові до нового циклу експлуатації
Таким чином, запропонований спосіб ремонту

робочого колеса ексгаустеру дає можливість ро-
бити багаторазову заміну зношених лопаток робо-
чого колеса зварної конструкції без пошкодження
дисків, які багато коштують, що значно знижує
трудомісткість та вартість ремонту, а також дозво-
ляє перейти від клепаної до зварної конструкції
колеса
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