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Sposéb wytwarzania obsad elektrod do zgrzewania punktowego
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia obsad elekirod do zgrzewania punktowego,
przeznaczonych do stosowania zwlaszcza w zgrze-
warkach z transformatorem podwieszonym.

Znany spos6b wytwarzania obsad elektirod do
zgrzewania punktowego polega na uksztaltowaniu
obsady zwykle droga odlewania lub obrébki pla-
stycznej ma goraco, a nastepnie wykonaniu meto-
dg obrébki widrowej wewnatrz obsady otworu,
niezbednego dla przeptywu wody chlodzacej.

Z uwagi na niezbedne' dla prawidtowej pracy
obsady wtlasciwos$ci materiatu, z ktbérego wykonuje
sie oksady elektrod, jakim sg dyspresyjnie utwar-
dzalne stopy miedzi, zar6wno ich obrébka mna go-
rgco jak i obrébka wibrowa stwarza powazne
trudnosci wykonawcze; prowadzi do znacznego zu-
zycia narzedzi i powstawania znacznych jlosci od-
padéw technologicznych.

Spos6b wytwarzania obsad elektrod do zgrze-
wania punktowego wedlug wynalazku polega na
tym, ze z dyspresyjnie utwardzalnych stopoéw
miedzi w temperaturze od 920°C do 940°C ze stop-
mniem odksztalcenia wyzszym od 20 wyciska sie
obsade w ksztalcie rury o stosunku grubosci §cian-
ki do S$rednicy zewnetrznej rury nie mniejszym
niz 1:10. Mozliwo§é wyciskania trudno odksztal-
calnego materiatu, jakim sg dyspersyjnie utwar-
dzalne stopy miedzi uzyskuje sie przez zawe€zenie
temperatury wyciskania oraz zastosowanie pelnego
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przebijaka z zatoczona stozkowo kofhicowka kali-
brujaca. Po wyci$nigciu i podzieleniu na odcink:
uksztaltowana rure poddaje si¢ procesowi prze-
sycania, polegajacemu na podgrzaniu do tempera-

_tury od 960°C do 1010°C i szybkim ostudzenju w

wodzie. Czas podgrzewania nie moze byé wiekszy
od 10 minut.

Po procesie przesycania obsady elektrod podda-
je si€ znanemu procesowi sztucznego starzenia
w temperaturze od 450°C do 480°C w czasie od 2
do 4 godzin, a nastepnie prowadzi si¢ proces cig-
gnienia ze stopniem odksztalcenia 1,1 do 3.

Po wymienionych procesach technologicznych
przygotowane wstepnie obsady elektrod sa na-
sternie poddawane obrbébce plastycznej na zimno;
zwykle w potaczeniu z obrébkg wibrowg wyko-
nuje sie kolnierze 213czace obsade z elektrodg
i urzadzeniem do zgrzewania oraz przewodami do-
prowadzajacymi wode.

Spos6b wytwarzania obsad elektrod do zgrze-
wania punktowego wedlug wynalazku ma ten ko-
rzystny skutek, ze eliminuje operacje obrébk:
skrawaniem przy wykonywaniu otworu wewnetrz-
nego i powierzchni zewnetrznej obsady. Obsady
elektrod otrzymane w wyniku proceséw technolo-
gicznych wedlug wynalazku majg stabilne wias-
noSci elektryczne i wytrzymatosciowe na calym
przekroju poprzecznym, uzyskane poprzez réwno-
mierng obrébke cieplng.
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Zastrzezenie patentowe

Sposdb wytwarzania obsad elektrod do zgrze-
wania punktowego z dyspersyjnie utwardzalnych
stopéw miedzi, znamienny tym, ze w temperaturze
od 920°C do 940°C ze stopniem odksztalcenia wyi-
szym od 20 wyciska sie rure o stosunku grubosei
$cianki do Srednicy zewnetrznej rury nie mniej-
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szym niz 1:10, przy czym do wyciskania stosuje
sie pelny przebijak z zatoczong stozkowo koncow-
ka kalibrujgca, a nastepnie po wyci$nieciu i po-
dzieleniu na odcinki poddaje sie¢ rury procesowi
przesycania, polegajacemu na wytrzymaniu ich w
temperaturze od 960 do 1010°C w czasie nie wiek-
szym od 10 minut, szybkim ostudzeniu w wodzie
oraz gieciu na zimno.
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