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Sposéb zabezpieczania przed zwarciem elementéw
elektrycznych, pracujacych w wysokich temperaturach

1 .

Przedmiotem wynalazku jest sposéb zabezpiecza-
nia przed zwarciem elementéw elektrycznych, pra-
cujgcych w wysokich temperaturach, zwlaszcza
wzbudnikéw do hartowania indukcyjnego lub bi-
metalowych plytek przekazniké6w elektrycznych.

Obecnie wzbudniki do hartowania indukcyjnego,
szczegblnie przy hartowaniu diugich walkéw, 16z
obrabiarek, réznego rodzaju krzywek, wypustéw,
przy ktérych wzbudnik musi by¢ prowadzony moz-
liwie najblizej obrabianego cieplnie wyrobu, ule-
gajg ze wzgledu na brak izolacji Ielektrycznej
bardzo czesto uszkodzeniom, polgczonym z nadpa-
leniami obrabianego wyrobu, a wigc zniszczeniu
czesto kosztownego wyrobu w wyniku zwarcia wy-
wolanego drobng niedokladno$cig prowadzenia ob-
rabianego wyrobu. W ten spos6éb powstale awarie
wywolujg poza tym przestdj w produkcji oraz ko-
nieczno$¢ demontazu urzgdzenia.

Plytki bimetalowe, stanowigce podstawows czesé
przekaznikow elektrycznych, na ktére nawija sie
grzejng spirale, za$ obecnie izolowane za pomocg
mieszaniny azbestowej. Warstwa ta jednak przy
wyginaniu sie plytki bimetalowej ulega pekaniu,
a nastepnie wykruszeniu, wywolujgc zwarcie plytki
z drutem grzejnym, co prowadzi do uszkodzenia
cennego urzadzenia regulacyjnego.

Celem wynalazku jest taki sposéb zabezpiecza-
nia pnzed zwarciem elementéw elektrycznych

pracujgcych w wysokiej temperaturze, aby wyeli-

minowaé calkowicie mozliwo§é zwarcia.
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Sposéb wedlug wynalazku polega na tym, Ze
warstwy tlenku glinu lub tlenku cyrkonu nalozone
metoda natryskowsg pistoletem plomieniowym lub
plazmowym, o grubo$ci rzedu 0,1 — 0,2 mm zapew-
niaja przy koniecznej zaroodporno$ci elementu
elektrycznego w temperaturze pracy rzedu 1000 —
1500°C odporno$é na przebicie rzedu 1 — 1,5kV,
a wiec odpormmo$é wystarczajgecg w urzgdzeniach
obecnie stosowanych, przy czym réwniez korzystne
jest stosowanie pomiedzy warstwy z molibdenu,
stali niendzewnej lub stali weglowej majgcej wigk-
szg przyczepno$é warstwy tlenkowej do podloza, co
przyczynia si¢ do wyréwnania niekorzystnych
réznic wspollczynnikéw rozszerzalno$ci podloza
i materialu powloki.

Przeprowadzone badania wykazaly, Ze pokryte
sposobem wedlug wynalazku elementy elektryczne
pracujg bez awarii co przy hartowaniu indukcyj-
nym skomplikowanych ksztaltéw pozwala mna
unikniecie konstruowania i wykonywania urzalizen
do bardzo dokladnego prowadzenia przedmiotu
obrabianego cieplnie, wzglednie samego wzbudnika.
Rowniez i plytki bimetalowe przekaZnikéw elek-
trycznych w regulatorach pracujg bezawaryjnie,
a nalozona warstwa nie wykazuje peknieé po
dwumiesiecznej eksploatacji.

Sposob zabezpieczania przed zwarciem elementéw
elektrycznych pracujacych w wysokiej temperatu-

‘rze przeprowadza si¢ nastepujgco.
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Na oczyszczong w dowolny znany sposéb, np.
przez piaskowanie powierzchnmie elementu elek-
trycznego naklada sie¢ metodq natryskowsg za po-
mocg pistoletu gazowego lub plazmowego miedzy-
warstwe z molibdenu, stali nierdzewnej, stali weg-
lowej lub innego stopu o grubosci 0,05 — 0,15 mm.
Na tak utworzong warstwe naklada si¢ réwniez
natryskowo pistoletem gazowym lub plazmowym
tlenku cyrkonu lub tlenku glinu do sumarycznej
grubos$ci warstwy ochronnej rzedu 0,2 — 0,3 mm.

Odmiana sposobu wedlug wynalazku polegajgca
na tym, e naklada si¢ warstwe tlenku cyrkonu lub
tlenku glinu bezposrednio na oczyszczong powie-
- rzchnie elementu elel:trycznégo bez stosowania
miedzywarstwy.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb zabezpieczania przed zwarciem elemen-
tow elektrycznych, pracujacych w wysokich tem-
peraturach, znamienny tym, ze na oczyszczong
w dowolny sposéb ich powierzchnie naklada sie
metodg natryskows, albo -pistoletem plomieniowym
albo pistoletem plazmowym miedzywarstwe z mo-
libdenu, stali nierdzewnej, stali weglowej lub in-
nego stopu o grubosci 0,05 — 0,15mm, a na nig
bezpo$rednio t3 samg metodg warstwe tlenku cyr-
konu lub tlenku glinu do osiggniecia sumarycznej
grubo$ci obu warstw rzedu 0,2 — 0,3 mm.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze naklada sie warstwe tlenku cyrkonu lub
tlenku glinu bezposSrednio na oczyszczong powie-
rzchnie elementu elektrycznego.

Typo L6d%, zam, 638/72 — 200 egz.
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