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Przyrzad do obréobki metali lukiem elektrycznym

1

Przedmiotem wynalazku jest przyrzad przezna-
czony do obrébki metali metoda tak zwanego elek-
tropowietrznego 2lobienia, -za pomoca elektrody
nietopliwej. .

Obecnie do obrébki materialu metoda elektto-
powietrzng, elektrody nietopliwe, najczeSciej we-
glowe lub grafitowe, mocowane s w recznym
uchwycie wyposaionym w dodatkowy przewéd
i dysze dla sprezonego powietrza. Dla umozliwie-
nia wydmuchiwania stopionego metalu odleglosé
wylotu dyszy powietrznej od konca elektrody nie
moze przekracza¢ 150 mm. Powoduje to zatem
konieczno§é przerywania co pewien czas procesu
#lobienia, celem przesuniecia elektrody w uchwy-
cie. Zmiana odleglofci dyszy powietrznej od obra-
" bianego materialu, jaka nastepuje w wyniku zu-
zywania sie elektrody ma zasadniczy wplyw na
stabilno§é¢ luku, a tym samym na skutecznosé
procesu obrébki i jakosé obrabianej powierzchni.
Poza tym stosunkowo duza dlugosé¢ elektrody od
miejsca zamocowania do miejsca jarzenia sie¢ luku,
jaka ma miejsce szczegdlnie w poczatkowym okre-
sie pracy, powoduje silne jej nagrzewanie. Nad-
mierne nagrzewanie elektrody powoduje straty
energii, niszczenie powlokl miedzianej oraz pro-
wadzi do nier6wnomiernego zuzywania sie elek-
trody, a mianowicie koniec elektrody przyjmuje
ksztalt ostrza. Zmiana ksztaltu kofica elektrody
w procesie obrébki ma niekorzystny wplyw na
jako§¢ obrabianej powierzchni.
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Celem wynalazku jest opracowanie przyrzadu
do obrobki powierzchni metodg elektropowietrzng
pozwalajacego na Zlobienie mechaniczne, eliminu-
jace wady i niedogodnosci zlobienia recznego.

Cel ten osiagnieto przez skonstruowanie przy-
rzadu przystosowanego do zamocowania do typo-
wych urzadzen spawalniczych, ktéry w przedniej
czgSci ma glowice w ksztalcie zbiornika sprezone-
go powietrza, ktéry w przedniej $§cianie ma po-
wietrzne dysze o wylotach skierowanych na obra-
biany przedmiot w miejscu jarzenia sie luku, a
przez $rodek glowicy przeprowadzony jest $lizg
elektrody wyposazony w typowy dociskacz, nato-
miast w tylnej czeéci na urzqdz'enia podajgce elek-
trode.

Przez zastosowanie przyrzadu wedlug wynalaz-
kti uzyskuje sie mozliwo§é zuiycia catej elektrody,
bez przerywania procesu obrébki i duza stabilno§é¢
luku, co gwarantuje dobrg jako&é obrabianej po-
wierzchni.

Wynalazek jest objasniony na przykladzie wy-
konania przyrzadu z recznym posuwem elektrody
przedstawionym na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia przyrzad w widoku z boku i cze§cio-
wym przekroju fig. 2 ten sam przyrzgd w widoku
z goéry a fig. 3 w widoku z przodu. '

Jak pokazano na rysunku, elektroda 1 przepro-
wadzona jest poprzez glowice 83 w Alizgu 2 przy
czym §$lizg wyposaiony jest w dociskacz 4 elek-
trody do powierzchni §lizgu. Dociskacz 4 sklada
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sle z grafilowego korka 5 i dociskowej spre¢iyny
6 umieszczonych w odpowiedniej obudowie. Slizg
obudowany jest plaszczem 7 glowicy przy czym
pomi¢dzy $lizgiem a plaszczem pozostawiona jest
przestrzen 8 do ktérej dolgczony: jest poprzez zlycz-
ke 9 przewdd spreionego powietrza. Glowica, w
przedniej czeSci ma dysze powietrzne 10 skiero-
wane uko$nie w kierunku elektrody. :

W tylnej czeSci- przyrzadu, na ramieniu 11 za-
mocowany jest mechanizm posuwu elektrody skia-
dajacy sig¢ z zecbatki 12 koélka zcbatego 13 i po-
kretla 14.

Dla zautomatyzowania posuwu elektrody walek
koélka zebatego 13 lgczy sie z mechanizmem wy-
konawczym typowego urzqdzenfa do podawania
elekirody w automatach spawalniczych. Uchwyt 15
sluzy do zamocowania kabla zasilajgcego, nato-
miast uchwyt 16 do zamocowania przyrzgdu do
typowego urzgdzenia spawalniczego na przyklad
do sekatora lub automatu spawalniczego.

Po zamocowaniu przyrzgadu do urzadzenia spa-
walniczego i zajarzenia luku wilaczy sie sprezone
powietrze, ktére przeplywajgc przez kanaly glo-

‘do obrabiancgo materiatu.

4

wicy chlodzi ja i wyplywajac otworami 10 wy-
dmuchuje roztopiony metal. W miar¢ zuzywania
si¢ clektrody pokre¢tlem 14 dosuwa si¢ elektrode 1
Sprezone powietrze
ogrzane w glowicy nie powoduje. gwaltownego
chlodzenia obrabianego elementu, co ma duze zna-
czenie z tego powodu, ze obrobke te stosuje sie
do materialdw o duzej twardoscei.

Zastrzezenie patentowe

Przyrzad do obrébki metali lukiem elekirycz-
nym, metodg elektropowielrzng, za pomocg elek-
trody nietopliwej, znamienny tym, 2e¢ w przedniej
czeSci ma glowice (3) w kszlalcie zbiornika spre-
zonego powietrza, ktéry w przedniej $ciance ma
dysze powietrzne (10) o wylotach skierowanych
na obrabiany przedmiot w miejscu jarzenia si¢
tuku, a przez Srodek glowicy przeprowadzony jest
Slizg (2) elektrody (1), wyposazony w dociskacz (4),
ndatomiast tylng cze§é¢ przyrzadu stanowi podajnik
elektrody.
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