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Sposob regeneracji elektrod do oporowego zgrzewania
‘zwlaszcza punktowego

Przedmiotem wynalazku jest sposdb regeneracji elektrod do oporowego zgrzewania zwtaszcza
punktowego w procesach ksztattowania plastycznego.

Znane s3 sposoby regeneracji elektrod do oporowego zgrzewania zwlaszcza punktowego,
ktére polegaja na powtdrnym ksztaltowaniu droga obrébki ubytkowej lub obrdobki plastycznej
czgsci roboczej elektrody. Sposéb ten posiada t¢ wade, ze nie pozwala na regeneracjg elektrod o
znacznym stopniu zuzycia, zmiany ksztaltu i ubytku objetosci koncowki roboczej elektrody.
Ponadto sposéb ten zapewnia petne odtworzenie jedynie-cech ksztaltowo-wymiarowych, nato-
miast nie zapewnia odtworzenia poczatkowych wlasnosci mechanicznych i elektrycznych kon-
coOwki elektrody. v

Celem wynalazku jest uniknigcie wyzej opisanych niedogodnosci a zadanie polega na opraco-
waniu prostego i ekonomicznego sposobu regeneracji elektrod do oporowego zwlaszcza punkto-
wego zgrzewania w procesie ksztattowania plastycznego.

Sposdb wedtug wynalazku polega na operacji ksztaltowania plastycznego koncdwki roboczej
elektrody z materiatu dobrej przewodnosci cieplnej i elektrycznej oraz wysokiej wytrzymatosci
cieplno-mechanicznej np. z miedzi stopowej utwardzonej dyspersyjnie lub materiatem kompozy-
cyjnego typu W-Cu z jednoczesnym wprasowaniem we wglebieniu wykonanym na czotowej
powierzchni zuzytej koricowki czgsci roboczej elektrody. W odpowiednio oczyszczonej mechani-
cznie i chemicznie czotowej powierzchni roboczej koncowki zuzytej elektrody wykonane jest
gniazdo o gi¢bokosci mniejszej od odlegltosci pomi¢dzy czotowa powierzchnia elektrody a dnem
otworu chlodzacego elektrody i $rednicy nie mniejszej od §rednicy otworu chiodzacego. W oczy-
szczonym mechanicznie lub chemicznie gniezdzie umieszcza si¢ oczyszczony w podobny sposéb
potwyréb wykonany z materiatu o dobrym przewodnictwie cieplnym i elektrycznym oraz wysokich
wlasnosciach cieplno-mechanicznych np. z miedzi stopowej utwardzonej dyspersyjnie lub mate-
rialu kompozycyjnego typu W-Cu, przy czym jego wielko$¢ powinna by¢ wigksza od objetosci
gniazda i stanowié nie mniej niz 1 + 1,5 objgtosci roboczej koncowki elektrody. Pod wptywem
nacisku wywieranego przez ksztattowy stempel ksztattuje si¢ plastycznie roboczg koncéwkg elek-
trody wraz z jej jednoczesnym i trwalym polaczeniem z regenerowang elektroda. Otwér chtodzacy
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regenerowane;j elcktrody w celu zabezpieczenia przed znieksztalceniem podczas regeneracji, wypet-
niony jest niskotopliwym stopem metalowym, tatwo usuwalnym przez wytopienie po nagrzaniu
zregenerowanej elektrody ponizej temperatury rekrystalizacji miedzi stopowej tworzacej kon-
cOwke robocza elektrody.

Rozwigzanie wedlug wynalazku pozwala na wielokrotng regeneracj¢ elektrod o réznym
stopniu zuzycia. Wazng zaleta tego rozwigzania jest to, Ze pozwala na petne odtworzenie cech
ksztattowo-wymiarowch oraz whasnosci mechanicznych i elektrycznych elektrod, a tym samym na
znaczne przedtuzenie zywotnosci elektrod a przez to na znaczne oszczgdnosci drogiego i deficyto-
wego materiatu.

Przyktadowe rozwiazanie sposobu regeneracji elektrod do oporowego zgrzewania punkto-
wego zilustrowane jest na zatagczonych rysunkach, na ktoérych fig. 1 przedstawia zuzyta elektrode
przed regeneracja umieszczong w matrycy, fig.2 pokazuje proces ksztattowania wgl¢bienia na
czotowej powierzchni elektrody, fig. 3 przedstawia uklad potfabrykatu i elektrody regenerowane;j
przed operacja ksztattowania i prasowania, a fig. 4 pokazuje zregenerowang elektrodg¢ po operacji
prasowania. W otworze roboczym matrycy 1 umieszczona jest odpowiednio przygotowana elek-
troda 2, ktérej otwor chtodzacy 3 wypetniony jest niskotopliwym metalem 4 lub specjalnym
trzpieniem 5 tatwo usuwalnym, a powierzchnia czotowa elektrody 6 jest oczyszczona mechanicznie
i chemicznie. Na oczyszczonej czotowej powierzchni roboczej koncowki elektrody wykonane jest
wglebienie 7 przy pomocy stempla 8 umieszczonego suwliwie w gornej czgsci otworu 9 matrycy. W
oczyszczonym w znany spos6b wglebieniu 7umieszczony jest pétfabrykat 10 wykonany z materiatu
o dobrym przewodnictwie elektrycznym i cieplnym oraz wysokich wilasnosciach cieplno-
mechanicznych np. miedzi stopowej utwardzonej dyspersyjnie. Obj¢tos¢ potfabrykatu 10 powinna
by¢ wigksza od objegtosci wglgbienia 7 i stanowi¢ nie mniej niz 1 =+ 1,5 objgtosci roboczej koncowki
elektrody. Pod wptywem nacisku wywieranego przez stempel 11 nastepuje ksztattowanie plasty-
czne roboczej koncowki elektrody 12 wraz z jej jednoczesnym wyprasowaniem i trwatym potacze-
niem z regenerowang elektroda 2.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob regeneracji elektrod do oporowego zgrzewania zwtaszcza punktowego w procesach
ksztaltowania plastycznego, znamienny tym, ze w wykonanym w czotowej powierzchni roboczej
koncowki zuzytej elektrody oczyszczonym gniezdzie o glgbokosci mniejszej od odlegtosci pomig-
dzy czotowa powierzchnia elektrody a dnem otworu chtodzacego elektrody i §rednicy nie mniejszej
od srednicy otworu chtodzgcego umieszcza si¢ odpowiednio oczyszczony pétwyrdb wykonany z
materiatu o dobrym przewodnictwie cieplnym i elektrycznym oraz wysokich wtasnos$ciach cieplno-
mechanicznych, przy czym jako wielko$¢ powinna by¢ wieksza od objg¢tosci wglebienia i stanowié¢
nie mniej niz 1+ 1,5 objgtosci roboczej koncowki elektrody a nast¢gpnie pod wpltywem nacisku
wywieranego przez ksztaltowy stempel ksztattuje si¢ plastycznie robocza koncoéwke elektrody wraz
z jej jednoczesnym wprasowaniem i trwalym polaczeniem z regenerowang elektroda.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze otwér chtodzacy (3) regenerowanej elektrody
(2) wypetnia si¢ twardym, niskotopliwym stopem (4), latwo usuwalnym przez wytopienie po
nagrzaniu zregenerowanej elektrody do temperatury nizszej od dopuszczalnej temperatury rekry-
stalizacji miedzi stopowej (10) tworzacej koncowkeg robocza elektrody.
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