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Sposób przygotowania półfabrykatów hutniczych ze stali
stopowych i metali nieżelaznych do przeróbki plastycznej

Przedmiotem patentu jest sposób przygotowania
półfabrykatów hutniczych ze stali stopowych i me¬
tali nieżelaznych do dalszej przeróbki plastycznej,
polegający na wytapianiu wadliwych miejsc za po¬
mocą strumienia plazmy.

Dotychczas powierzchniowe wady występujące na
półfabrykatach hutniczych ze stali stopowych i me¬
tali nieżelaznych jak na przykład .rysy, pęknięcia,
złuszczenia powierzchni i temu podobne usuwa się
za pomocą obróbki mechanicznej lub żłobienia
elektropowietrznego. Na kęsiskach z reguły wystę¬
pują pojedyncze wady nierównomiernie rozłożone
na powierzchni. W zależności od gatunku materia¬
łu usuwa się je za pomocą ręcznego szlifowańi.a
bądź też żłobienia elektropowietrznego. W przypad¬
ku wlewków natomiast wymagana jest obróbka
całych powierzchni na głębokości 3—6 mm. W za¬
leżności od kształtu wlewków przeprowadza się ją
za pomocą toczenia lub strugania na specjalnych
obrabiarkach. Te sposoby przygotowania półfabry¬
katów hutniczych do przeróbki plastycznej są bar¬
dzo pracochłonne i kosztowne.

Sposób według wynalazku polega na wykorzysta¬
niu energii strumienia plazmy do wytapiania i usu¬
wania (wydmuchiwania) stopionego materiału
w miejscu występowania wady. Do tego celu sto¬
suje się palniki plazmowe o łuku niezależnym —
łuk jarzy się pomiędzy elektrodą wolframową (ka¬
todą) i dyszą palnika (anoda) — lub o łuku zwią¬
zanym z materiałem obrabianym — łuk jarzy się
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pomiędzy elektrodą wolframową (katoda) umiesz¬
czoną w palniku a materiałem obrabianym —
w danym przypadku, półfabrykatem hutniczym,
stanowiącym anodę. Korzystniejsze technicznie
i ekonomicznie do tego celu są palniki o łuku zwią¬
zanym z materiałem obrabianym.

Sposób według wynalazku objaśnia bliżej ry¬
sunek. Strumień plazmy 1 o temperaturze ponad
10 000°C zostaje wytworzony w zawężonym łuku
elektrycznym, jarzącym się pomiędzy elektrodą
wolframową palnika 2 i materiałem obrabianym —■
półfabrykatem hutniczym 3. Pod działaniem stru¬
mienia plazmy następuje miejscowe stopienie i wy¬
dmuchanie płynnego metalu, z powierzchni półfa¬
brykatu. Strzałka na rysunku wskazuje kierunek
obróbki. Głębokość wytapiania regulować można
mocą łuku, odległością palnika od materiału, szyb¬
kością przesuwania palnika oraz kątem a pochy¬
lenia palnika do powierzchni obrabianej. Kąt po¬
chylenia palnika a zmieniać można w granicach
20° do 50°. Przy prostoliniowym prowadzeniu pal¬
nika za jednorazowym przejściem szerokość row¬
ków wynosi około 8 do 15 mm. Rowki o większej
szerokości uzyskać można przy kilkukrotnym przej¬
ściu palnika lub za jednym przejściem wykonując
równocześnie palnikiem ruchy poprzeczne na żą¬
daną szerokość żłobienia. Korzystniejsze jest pro¬
wadzenie palnika z wykonywaniem ruchów po¬
przecznych. Przy tym sposobie łatwo jest regulo¬
wać głębokość i szerokość żłobienia, otrzymując
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równocześnie powierzchnie o wysokiej gładkości.
Prowadząc podanym uprzednio sposobem palnik
wzdłuż wady występującej na półfabrykacie zacho¬
dzi wytapianie materiału wraz z istniejącą wadą.

Obserwując proces stapiania materiału kontro¬
lować można kształt wady i jej głębokość, a tym
samym dokładność jej usunięcia. Proces ten może
być prowadzony ręcznie lub mechanicznie. Ręczne
oczyszczanie półfabrykatów wskazane jest w przy¬
padkach wad pojedynczych, nieregularnych jak to
mai miejsce przy kęsiskach. Zmechanizowany pro-
jbes celowy jest natomiast przy oczyszczaniu du¬
żych powierzchni — a szczególnie w przypadku
przygotowania wlewków.

Zaletą sposobu według wynalazku jest duża wy¬
dajność i niski koszt procesu przy dobrej jakości
otrzymywanej powierzchni.

2.

Zastrzeżenia patentowe

Sposób przygotowania półfabrykatów hutniczych
ze stali stopowych i metali nieżelaznych do
przeróbki plastycznej, znamienny tym, że wady
powierzchniowe w postaci rys, pęknięć, złusz-
czeń powierzchni i tym podobne usuwa się za
pomocą wytapiania metalu i wydmuchiwania go
strumieniem plazmy, wytworzonym w zawężo¬
nym łuku elektrycznym, jarzącym się między
nietopliwą elektrodą umieszczoną w palniku
a materiałem obrabianym.
Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
oczyszczanie powierzchni na dowolnej szerokoś¬
ci wykonuje się przez prowadzenie palnika ru¬
chem poprzecznym w stosunku do kierunku
obróbki.

Zakłady Kartograficzne — C/118, 430
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