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RieZenie sa tyka spojiva préSkovych oba-
lovych zmesi elektréd pre rutné oblikové
zvAranie, ktoré obsahuji zloZky o frakeil
mendej ako 0,063 mm, a to v mnoZstve
nad 20 % hmot. obalovej zmesi elektréd. Ako
spojivo sa pouZiva namiesto vodného skla
sodného alebo draselného polyvinylalkohol,
a to v mnoZstve od 15 do 30 % hmot. oba-
lovej zmesi. Tymto spojivom sa odstratiuja
doteraj$ie ta¥kosti s navlhavostou elektréd,
pritom sa zéaroveii zlepSuji aj ich operativ-
ne vlastnosti.

257148



257148

3

Vynélez sa tyka spojiva praSkovych oba-
lovych zmesi elekirdéd pre ru&né oblikové
Zvaranie.

Ako spojivo praSkovych obalovych zmesi
elektréd sa doteraz pouZiva vodné sklo sod-
né, draselné alebo zmieSané sodnodraselné.
Vo svojom zloZeni obsahuje zna&né mnoZst-
vo vody, &i uZ volnej alebo kryStalickej, kto-
ri vnaSa do obalu elektréd. Tdto sa odstra-
fiuje z obalu elektrédy suSenim pri teplote
cca 350 °C aZ 400 °C. Takmer celé mnoZstvo
vody z vodného skla sa pri tychto teplotdch
odstrani, avSak v obale vznikaji poéry a
trhliny, ktord sti miestami adsorbovania at-
mosférickej vlhkosti. Voda a vlhkost v o-
bale elektrddy spdsobuje zvySenie obsahu
difazneho vodika vo zvarovom kove, 0 mé
za néasledok vodikovi krehkost zvaru, pras-
kanie zvaru v koreni a podobne. Navlha-
vost obalov elektrod je velmi vaZny prob-
l1ém a je vo velkej miere spdsobeny pritom-
nostou vodného skla. Obalené elektrody sa
preto musia eSte pred pouZitim znovu pre-
susit pri teplote 200 °C v trvani min. 1 ho-
dinu, ¢o z hladiska ekonomického, ale &as-
to aj praktického nie je vhodné.

Uvedené nevyhody do znatnej miery od-
straiiuje spojivo préskovych obalovych zme-
si ‘elektr6d pre ru¢né oblikové zvéranie
podla vynalezu, ktorého podstata spotiva
v tom, Ze ho tvori vodny roztok polyvinylal-
koholu v mnoZstve od 15 do 30 % hmot. o-
balovej zmesi.

PouZitim nového spojiva praskovych oba-
lenych zmesi elektirdd sa ziskaji nasledov-
né vyhody: navlhavost obalenych elektréd
sa zniZi pribliZne dvojndsobne oproti elek-
trodam s pouZitim vodného skla ako spoiji-
va obalenych zmesi elektréd. Dalej sa zlep-
8ili operativne zvéracie vlastnosti elektrod
s pouZitim nového spojiva najmi z hladiska
kludného horenia oblika, jemnejSej kres-
by hiisenice a velmi lahkej odstrénitelnos-
ti trosky. Z ekonomického hladiska vyho-
dou je to, Ze elektr6dy sa suSia pri niZSej
teplote 150—200 °C po dobu 2 hodin. Z hla-
diska hygieny vlastnosti elektréd pri vyro-
be, ako aj pri ru¢nom oblikovom zvérani
s tieto rovnaké ako elekirédy s pouZitim
vodného skla ako spojiva.

Je vieobecne zndme, Ze mnoZstvo pouZité-
ho spojiva je silne z4vislé od skladby oba-
lovej zmesi z hladiska troskotvornych zlo-
Ziek a kovovych legur, ale najmi od ich
granulometrickej skladby. So zvySovanim
podielu najni?$ej frakcie zloZiek obalovych
zmesi sa mnoZstvo potrebného spojiva zvy-
Suje. ZvySovanie mnoZstva nizkej frakcie je
perspektivne z hladiska praktického, ale
najmé ekonomického.

Na nasledujicich prikladoch je osvetlend
podstata vynélezu.

Pri vyrobe obalovej zmesi béazickej elek-
trody pre rudné oblikové zvéranie hol ako
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spojivo pouZity vodny roztok polyvinylalko-
holu ‘v mnoZstve 6,5 % hmot. obalovej zme-
si elektréd. Celkovy obsah frakcie pad 0,063

-milimetrov bolo do 18 % hmot. obalovej

zmesi elektrdd. Elektrdédy po vyrobeni z o-
balu podla vyndlezu sa suSili pri teplote
170 °C po dobu 2 hodin. VysuSené elektrd-
dy boli vystavené prostrediu o 84 % rela-
tivnej vlhkosti potas 5 hodin v navlhovacich
komordch. ‘Prirastok” vihkosti obalu elek-
tr6d vzhladom na jeho vdhu vo vysuSenom
stave v % bol 0,492. T4 istd bazické elektrs-
da pre ruéné oblikové zvéaranie sa pripravi-
la zo zloZiek obalovej zmesi, kde celkovy
sGet frakcie pod 0,063 mm bol 80 % hmot.
z obalovej zmesi elektrédy. MnoZstvo pouZi-
tého spojiva — vodného roztoku polyvinyl-
alkoholu bolo 16,5 % hmot, z obalovej zme-
si elektrédy. Po nédslednom suSeni elektro-
dy 170 °C/2 hodiny sa tieto vystavili pro-
strediu o 84 % relativnej vlhkosti po dobu
5 hodin. Prirastok vlhkosti obalu elektrdd
vzh’adom na jeho vdhu vo vysuSenom sta-

- ve bol 0,501 %.

V dalsom pripade bolo spojivo podla vy-

ndlezu pouZité pri vyrobe obalenych elek-
tr6d s nelegovanym jadrom pre ruéné ob-
likové zvéranie vysokolegovanych CrNi ma-
teridlov, kde sa pouZil vodny roztok poly-
vinylalkoholu v mnoZstve 14 % hmot. na
obalovii zmes elektréd. ZloZzky obalovej
zmesi s velkostou zfn men$ou ako 0,063 mm
tvorili 19,5 % hmot. z obalovej zmesi. Po
nésledom vysu$eni pri teplote 170 °C/2 hodi-
ny a vystaveni 84 % relativnej vlhkosti v
navlhovacich komorich po¢as 5 hodin e-
lektréda mala prirastok vdhy udany v %
rovny 0,350. Pri vyrobe tej istej elektrody sa
pouZili rovnaké zloZky, avSak s celkovym
obsahom zloZiek o velkosti ‘pod 0,063 mm
rovnej 90 % hmot. na obalovi zmes elek-
trédy. - :
MnoZstvo pouZitého spouva — vodneho
roztoku polyvinylalkoholu bolo 27,5 % hmot.
z obalovej zmesi elektrod. Elektr()dy sa: né-
sledne suSili pri- teplote 170 °C po dobu 2
hodin a potom sa.vystavili:84 % vlhkosti
po. dobu: 5 hodin.: Prirastok. hmotnosti elek-
tr6dy vzhladom na jej hmotnost vo vysu-
Senom stave udany v % bol 0,401. U oboch
elektrdd s pouZitim spojiva podla vyndlezu
a s pouZitim obalovej zmesi elektréd pod
0,063 mm v celkovom mnoZstve nad 20 %
hmot. z obalovej zmesi sa operativne vlast-
nosti elektréd najm# kludné horenie obli-
ka, jemnd kresba hiisenky a samovolné od-
stratiovanie trosky nezhors$ili, navlhavost e-
lektréd zostala takmer na rovnakej drov-
ni.

Zvéracie elektrody vyrobené so spojivom
obalu podla vynédlezu boli podrobené pé-
dovej skuske podla CSN 055010 Obalené
elektr6dy na zvédranie a navdranie elektric-
kym oblikom a v obidvoch pripadoch obal
elektrdd vyhovel padovej skuske.
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Pri sledovani difdzneho vodika vo zvaro- Vodny roztok polyvinylalkoholu podla vy-
vom kove tento ani v jednom pripade ne- nélezu je vhodny ako spojivo obalsvych zme-
presiahol hodnotu 3.5 ml/1 000 g navarené- si elektr6d pre ruéné oblikové zvaranie.
ho kovu.

PREDMET VYNALEZU

Spojivo préaSkovych obalovych zmesi e- obalovej zmesi elektréd, vyznacujiuce sa tym,
lektrdéd pre ru&né oblikové zvaranie, kto- Ze ho tvori vodny roztok polyvinylalkoholu
ré obsahuji zloZky o frakcii menSej ako v mnoZstve od 15 do 30 % hmot. obalovej

0,063 mm, a to v. mnoZstve nad 20 % hmot. Zmesi.
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