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Sposéb przygotowania pélfabrykatéw hutniczych ze stali
stopowych i metali niezelaznych do przerébki plastycznej
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Przedmiotem patén‘iu jest sposob przygotowania;

péHabrykatéw hutniczych ze stali stopowych i me-
tali niezelaznych do dalszej przerébki plastycznej,
polegajacy na wytapianiu wadliwych miejsc za po-
moca strumienia plazmy.

Dotychczas powierzchniowe wady wystepujace na
poifabrykatach hutniczych ze stali stopowych i me-
tali niezelaznych jak na przyklad rysy, pekniecia,
zluszczema powierzchni i temu pedobne usuwa sie
za pomoca obrébki mechanicznej lub zlobienia
elektropowietrznego. Na kesiskach z reguly wyste-
puja pojedyncze wady n1er6wnom1ern1e rozlozone
na powierzchni. W zalezno$ci od- gatunku materia-
lu usuwa sie je za pomoca recznego-. _szhfowama
badz tez zlobienia e]ektropowietrzhegb. W przypad-
ku wlewk6éw natomiast wymagana jest obrébka
catych powierzchni na gteboko$ci 3—6 mm. W za-
leznoSci od ksztalttu wlewkéw przeprowadza sie ja
za pomoca toczenia lub strugania na specjalnych
obrabiarkach. Te sposoby przygotowania péifabry-

katéw hutniczych do przerdbki plastycznej sa bar-,

dzo pracochlonne i kosztowne.

Spos6éb wedlug wynalazku polega na wykorzysta-
niu energii strumienia plazmy do wytapiania i usu-
wania (wydmuchiwania) stopionego materialu
w miejscu wystepowania wady. Do tego celu sto-
suje sie palniki plazmowe o luku niezaleinym —
luk jarzy sie pomigdzy elektrods wolframowsg (ka-
toda) i dysza palnika (anoda) — lub o luku zwia-
zanym z materialem obrabianym — tuk jarzy sie
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w danym przypadku,

pomiedzy elektroda wolframowsg (katoda) umiesz-
czong W palniku a materiatlem obrabianym —
pétfabrykatem hutniczym,
stanowigcym anode. Korzystniejsze technicznie
i ekonomicznie do tego celu sg palniki o luku zwisa-
zanym z materialem obrabianym.

Spos6b - wedlug wynalazku obja$nia blizej ry-
sunek. Strumienn plazmy 1 o temperaturze ponad
10 000°C zostaje wytworzony w zawezonym luku
elektrycznym, jarzgcym sie pomiedzy elektrodg
wolframowsg palnika 2'i materialem obrabianym —
péifabrykatem hutniczym 3. Pod dzialaniem stru-

. mienia plazmy nastepuje miejscowe stopienie i wy-

dmuchanie plynnego metalu z powierzchni péifa-
brykatu. Strzalka na rysunku wskazuje kierunek
obrébki. Glebokos§¢ wytapiania regulowaé mozna
mocg tuku, odlegloécig palnika od materiatu, szyb-
koScig przesuwania palnika oraz katem o« pochy-
lenia palnika do powierzchni obrabianej. Kat po-
chylenia palnika o zmieniaé mozna w granicach
20° do 50°. Przy prostoliniowym prowadzeniu pal-
nika za jednorazowym przej§ciem szeroko§é row-
kéw wynosi okoto 8 do 15 mm. Rowki o wieksze]j
szerokoS$ci uzyskaé mozna przy kilkukrotnym przej-
Sciu palnika lub za jednym przejSciem wykonujgc
réwnocze$nie palnikiem ruchy poprzeczne na zg-
dang szeroko§¢ zlobienia. Korzystniejsze jest pro-
wadzenie palnika z wykonywaniem ruchéw po-
przecznych. Przy tym sposobie tatwo jest regulo-
waé glebokoS§¢é i szeroko§é zlobienia, otrzymujac
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réwnocze$nie powierzchnie o wysokiej gtadkoS$ci.
Prowadzgc podanym uprzednio sposobem palnik
wzdluz wady wystepujacej na poéifabrykacie zacho-
dzi wytapianie materialu wraz z istniejaca wada.

Obserwujac proces stapiania materialu kontro-
lowaé mozna ksztalt wady i jej glebokos$é, a tym
samym dokladno$é jej usuniecia. Proces ten moze
byé prowadzony recznie lub mechanicznie. Reczne
oczyszczanie pétfabrykatéw wskazane jest w przy-
padkach wad pojedynczych, nieregularnych jak to
l ri'lg“ miejsce przy kesiskach. Zmechanizowany pro-

H ¢ . . .
. ces celowy jest natomiast przy oczyszczaniu du-

zych powierzchni — a szczegblnie w przypadku
przygotowania wlewkéow.

Zaletg sposobu wedlug wynalazku jest duza wy-
dajno$é i niski koszt procesu przy dobrej jako$ci
otrzymywanej powierzchni.
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Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b przygotowania péifabrykatéw hutniczych
ze stali stopowych i metali niezelaznych do
przerébki plastycznej, znamienny tym, ze wady
powierzchniowe w postaci rys, peknigé, zlusz-
czen powierzchni i tym podobne usuwa sie za
pomoca wytapiania metalu i wydmuchiwania go
strumieniem plazmy, wytworzonym w zawezo-
nym tuku elektrycznym, jarzgcym sie miedzy
nietopliwg elektrodg umieszczong w palniku
a materialem obrabianym.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze

oczyszczanie powierzchni na dowolnej szeroko$-
ci wykonuje sie przez prowadzenie palnika ru-
chem poprzecznym w stosunku do kierunku
obroébki.
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