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 Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania sty-
k6w, a zwlaszcza stykbw do aparatury wyla-
ezajacej silnopradowej, sluzacej na przyklad do
wylgezania piecSw elektrycznych w hutach. Sty-
ki tego rodzaju skladaja sie zwykle z czesci
podstawowej wykonanej z dobrze przewodzgce-
g0 prad materialu, przewaznie miedzi, na ktorg
w miejscach narazonych na znaczne zuiywanie
si¢ nalozona jest nakladka wykonywana za-
zwyczaj ze spieku metali, skiadajgcego sie prze-
wainie z wolframu i miedzi. W ten sposéb
w miejscach styku naraionych w czasie wyla-
czania na dzialanie luku elektrycanego material
styku posiada charakterystyczne wlasciwosei
wolframu, jak 'male objetoéciowo opalanie, ma-
13 sklonno$§é do przenoszemia czgsteczek mate-
rialu, malg sklonnoéé¢ do zgrzewania sie, duig
twardoéé, a poza tym charakterystyczne wlasci-
wosci miedzi, jak np. dobrg przewodnoéé elek-
tryczng, oraz nieduia sklonno$é do wtleniania
sie. Wynalazek dotyczy stykéw, w kidrych now-
niez czeéé podstawowa styku jest maradona na
niszczgce dzialanie temperatury luku.

Tege rodsaju styki jak wiadomo sq wykoay-
wabe w ten spostb, ke konstrukcja nofne na-
kiadki styku jest wyprasowywana z prossku

‘czystego wolframu o wielkoéci i ksztalcie jekie

poiadane sq dla powierzchni styku, na ktérej

‘'w chwili wylaczania wiylacanika rjewia sie na

krétito tuk elektryczoy. Uzyskany w ten sposdb
wolframewy szkialet noiny po ewentualnym
wstepnym  spiecseniu zostaje przepojony sto-
piona miedzig, W celu uzyskenia wyjstkowo do-
btego powigzania czei¢i podstawowej styku
z nakiadks, wskazane jest prrepajanie nakiad-
ki styku poigexyé 2 jednocsesnym odiewaniem
jega czeici podstawowej. Modna rowniez mmie-
szaé proszek wolframu r prostkiem mfedzi
i przez spickanie lub prasowsmie na gergeo wy-
konywat nakladki stykéw, ktore nestepale preex
spawanie lub lutowanie lgcey sie konstruloejq no.
sng styku. Jak wiadome gpréc: welframu ssoina
uiywaé do wykanywanie komstrulncii szijeleto-
wej nakladek réwmiei innyek trednotopliwych
metali na przykiad nwlthdenu. Ponivwat jed-
nak na wplywy ciepine i znisxzczenie bywa na-
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razona nie . tylko. nakladk# styku uodpornibna
na zuiycie przez {o; ze zawiera metal trudnoto-
pliwy, lecz hieZ i wykonywana przewaznie

z miedzi czefé podstawowa styku, wiec rowniez |

teJ czefci styku naleiy postawié odpowiednie -
wymagania odnoénie wytrzymatosci:1 twandoéei -
mechanicznej. Wymagania te nie moga by¢ spel-
nione w odniesieniu do czefci stykéw, wykony-=
wanych z czyltej lanej miedzi. Nalezy jednak..®
wzigé pod uwage to, aby wraz ze wzrostem

twa{rdotci mechamczneJ nie nastepowal spadek--

przewodnoéci elektrycznej materiatu, gdyz wéw-
czas omowy opér styku wypadiby zbyt duzy,.
a z tym bylby zwiagzany zwiekszony wzrost tem-
peratury stykéw podczas ich pracy. Poza tym
wgost twardoécn mechanicznej materialu nie
moze wp}ywat na znaczniejsze obniZenie tem-
peratury topnienia, co przy wystepujacych w ru-
chu wylgcznikéw wysokich temperaturach mo-
ﬁloby- doprowadzié¢ do przedwczesnego zniszcze-
nia styku.

W znany juz sposob usiluje sie sprostaé temu

zadaniu uzyskujgc wzrost wymaganej twardoécl ;

sposobem mechanicznym. Wada tego "sposobu

jest to, je techniczne jego zrealizowanie natrafia -

na trudnodi, gdyz w_czasie mechanicznej ob-
rébki obsad przez walcownnie, prasowanie lub
przecigganie latwo mozna uszkodzi¢ nakiadke, .
ktéra jest bardzo krucha. Poza tym trzeba li-
czyé sie z tym, Zze na skutek nagrzewania sig
w ten sposob wykonanych stykéw od luku elek-
trycznego w czasie -wylaczania pradu nastepuje
z ‘powrotem obnizenie ich twardosci mecha-
nicznej. o

Inny, réwniez znany sposob, przewiduje stc-

' sowanie srebra, jako dodatku do stopu do wy-
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konywania czesci podstawowej stykéw. Uzyska-
ng .w ten sposéb przewodnoéé elektryczng sto-
pu, jak réwniez jego temperature topnienia mo-
#na uznaé za zadowalajace. Osiggany tym spc-
sobem wzrost twardofci materialu jest maty
i niewiele przewyzsza na og6t wartodci uzyski-
wane przez mechaniczne utwardzanie i zwiek-
szanie wytrzymaloéci, przy czym stosowanie
srebra czyni ten spos6b znacznie drozszym.

- Zewnetrzne czeSci obsady styku, ktére poza
nakladka réwniez sg narazone na znaczne zu-
zywanie sie, s3 wykonywane takie w znany
spos6b ze zbrojeniem, ktére sklada sie podobnie,
jak w nakladce z trudnotopliwych metali na
przyklad z wolframu lub molibdenu i metalu
nasycajgcego na przyklad miedzi, przy czym do
wykonywania cze§ci zbrojenia dobiera sie ma-

. cego (miedzi)

s

terial o wigkszej zawarto$ci metalu nasycaja~
i mniejszej zawartosci metali
trudnotopliwych niz dla nakladki. To rozwigza-
nie daje zadowalajace wyniki w uzytkowaniu,
wadq jego jest jednak to, Ze sposobowi wytwa-
’*rzania stawia sie wysokie wymagania, gdyz po-
szaegélne czesci styku wykonywane osobno

" muszg byé nastepnie zestawiane w sposéb me-

“zawodny w uzytkowaniu.

Tych wad unika sig w ten sposéb, ze zgodnie
z wynalazkiem do wykonywama czesci podsta-
'woweJ styku stosuje sie hartujacy sie stop mie-
dzi. Wskazanym tu jest stosowanie takich sklad-
-nikéw, ktére nie obnizaja wyraZnie punktu to-
pnienia stopu ponizej punktu topnienia miedzi.
Poniewaz * do"itzyskanin- hartowito§¢i ‘potizebne
sg tylko nieznaczne ilosci skladnikéw stopo-
wych, wiec wplyw ich na przewodno$é¢ elek-
tryczna jest nieznaczny. Uzyskiwany tym spo-
sobem wzrost twardodci moze byé bardzo duzy,
na przyklad nie stwarza zadnych trudnosci
osiggniecia twardoSci Hy = 120—200 przy wy-
'starczajacej juz na ogét twardosci Hy = 85.
Nastepnie znacznie wyiZsza niz po mechanicz-
nym zwiekszeniu twardo$ci i wytrzymalosci
jest temperatura, do wysokosci ktérej twardosé
materialu styku pozostaje niezmieniona. Naj-
lepsze wyniki daje sklad stopu zawierajacy
0,5 do 4,0°% niklu 0,2 do 23,5% krzemu i jako
reszte do 100% mied:. Male zawarto$ci Zelaza
luo podobnych zanieczyszczefi nie wplywaja -
uJemnie na wilasciwodei stopu. Wskazanym ]est
uzywaé ‘do wykonywania stykéw stop o wyiej
podanym skladzie w ten. sposéb, ze czefé pod-
stawowa styku nadlewana jest na konstrukcje
noéng wykonana w znany sposéb z wolfranu lub
molibdenu. W procesie tym jednoczesnie naste-
puje przepojenie metalem stopu konstrukeji nos-
nej. Inna cechg wynalazku jest to, ze wykonywa-
nie czesci podstawowej styku, jak réwniez lacze-
nie tej cze$ci z naklaqu z kombinacji metalu,
odbywa sie w prézni dztekl czemu uzyskuje sie
wolne od tlenkéw polaaenie i unika sie szkod-
liwej tz. ,,choroby wodoroweJ wystepujaee;
w obecnosci atmosfery wpdo_ru W dalszym cig-
gu procesu technologicznego wskazane jest
przeprowadzaé' studzenle stopu po odlaniu od
temperatury 8509C do temperatury otoczenia
mozliwie szybko. Nastepnie aby uzyskaé wy-
magang twardo$é, nalezy ‘stop poddaé wielogo-
dzinnemu wyzarzaniu w temperaturze od 400
do 5500C. Mozna na przyklad réwniez otrzy-
many odlew studzié w wy%ej podanych grani-



<ach températur z tak dobrang predkoscig, ze
‘w jednym zabiegu technologicznym uzyskuje sie
-odrazu wladciwa twardosé.
Na rysunku przedstawiono «
‘przyklad wykonania styku wedlug wynalazku.
Na fig. 1 uwidoczniono styk w widoku z zew-
natrz, a na fig. 2 — ten sam styk czefciowo
w przekroju, a czeSciowo w widoku.
Czeéé podstawowa styku w celu umocowania
- jej-w wylgcezniku jest zaopatrzona w koncéwke
gwintowang 2, a w miejscu narazonym na dzia-
lanie luku elektrycznego — w naktadke 3 z kom-

binacji ‘metali, skladajgcej sie na przyklad
z metalowej konstrukcji noénej przepojonej
miedzig..

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania stykéw zwlaszcza do
aparatury wylaczajgcej silnopragdowej, w kto-
rych poddana obcigzeniom zuzywajgcym
cze$é podstawowa styku, w miejscach nara-

schematycznie

zonych na dzialanie luku elektrycznego jest
wyposazona w nakladke z kombinacji metali
skladajgcej sie z metalu trudnotopliwego oraz
z metalu dobrze przewodzacego prad elek-
tryczny, znamijenny tym, ze do wykonywa-
wania czefci podstawowej (I) stosuje sie har-
tujgcy sie stop miedazi.

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
stop do wykonywania cze§ci podstawowej
styku sktada sie z 0,5 do 4,09 niklu, z 0,2
do 2,5°% krzemu i jako reszty do 100%
z miedzi.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze jako nakladke (3) z kombinacji metali
stosuje sie znang metalowa konstrukcje
noéng nakladki styku nasycang w préini
hartujgcym sie stopem miedzi, z ktérego jed-
nocze$nie odlewana jest cze§¢ podstawowa
styku.

VEB Hartmetallwerk Immelborn

Zastepca: Kolegium Rzecznikéw Patentowych



Do opisu patentowego nr 46732

Fig 1
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