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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania
kiowych elektrod nieporowatych do zgrzewania
punktowego technikg metalurgii proszk6éw, a zwla-
szcza elektrod o wysokiej gestosci.

Elektrody %klowe stosowane przy zgrzewaniu
punktowym posiadaja zazwyczaj ksztalt dwéch
stozk6é6w $cietych polgczonych ze sobg walcem dzie-
lacym elektrody na cze$é roboczg i cze$é chwytows.
Cze$¢ robocza zakonczona jest dowolng powierz-
chnig ksztaltows, natomiast cze§¢ chwytowa elek-
trod posiada przewainie wneke na doprowadzenie
wody chlodzacej elektrody podczas zgrzewania.

Znany dotychczas sposéb wytwarzania elektrod
technikg metalurgii proszk6w przebiega w kilku
etapach. Pierwszym etapem jest napelnianie ma-
trycy. formujgcej materialem w postaci proszku
i wstepne prasowanie.

Matryca przeznaczona do prasowania elektrod
sklada sie z jednolitego korpusu z przelotowym
otworem, ktéry odpowiada ksztaltem zewnetrznej
powierzchni elektrody, mieruchomego tnzpienia for-
mujgcego wneke na doprowadzenie wody chtodza-
cej oraz dwoch nuchomych stempli moggcych zmin-
niaé swoje polozenie wzdluz osi otworu korpusu
i trzpienia formujgcego wneke.

Ruchomy stempel formujacy cze$¢ robocza ele-
ktrody posiada zakonczenie odpowiadajace ksztal-
towi czesci roboczej, natomiast stempel od strony
cze$ci chwytowej wykonany jest w postaci tulejki
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osadzonej przesuwnie na trzpieniu formujat:ym
wneke elektrody.

Otrzymana wypraska jest zblizona ksztaltem do
gotowej elektrody, lecz posiada wiekszg diugosé.

Wypraske te poddaje sie spiekaniu, a nastepnie
ponownemu prasowaniu w matrycy na goraco, ce-
lem zageszczenia materialu. Podczas prasowania na
goragco wymiary wypraski w kierunku promienio-
wym  nie ulegajg zmianie, a Zgdane zageszczenie
elektrody uzyskuje sie przez zmiane diugoSci wy-
praski na skutek. osiowego wzajemnego ‘przesuwu
ruchomych stempli formujacych. .

Spos6b ten posiada szereg niedogodno$ci, zwia-
szcza na etapie formowania na gorgco. Znaczna
cze$¢ sily prasujacej na gorgco jest zuzytkowanma
nie na zageszczenie spieczonej wypraski, lecz na
pokonanie sit tarcia wypraski o $ciany matrycy.
Ponadto w trakcie prasowania spieczony materiat
dostaje sie w szczeliny miedzy stemplami, a korpu-
sem matrycy, powodujgc silne zacieranie i niszcze-
nie tych elementow.

Dodatkowsa wada tego sposobu jest to, ze w tra-
kcie prasowania wymagana jest $cista synchroniza-
cja posuwu obu ruchomych stempli wzgledem kor-
pusu matrycy dla zapewnienia zalozonego ksztaltu
elektrody i w zwigzku z tym zachodzi koniecznos$é
stosowania skomplikowanych urzadzen do niatryc
prasujacych.

Znane sg réwniez z opisbw patentowych W. Bry-
tanii Nr 1511667 oraz Nr 1758849 i 2503842 sposoby
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wytwarzania spiekanych wyrobéw ksztattowych po-
legajace na tym, ze wypraski wstepne lub osta-
tecznie spieczone ksztaltuje sie plastycznie na go-
ragco w matrycach stosujac nacisk statyczny lub
dynamiczny na stempel (stemple) prasujgcy. Kon-
strukcja matryc do ksztaltowania na gorgco po-
zwala na przemieszczanie materialu zgodnie z kie-
runkiem . sily prasujgcej bez mozliwosci ptyniecia
plastycznego w kierunku prostopadiym, lub z takg
mozliwo$cia. Podczas ksztaltowania zachodzi zmia-
na gestoSci materialu w ksztaltowanym wyrobie.

We wszystkich jednak przypadkach powierzchnia

zewnetrzna ksztaltowanego wyrobu przesuwa sie
i trze o $ciany matrycy, w wyniku czego zmniejsza
!8iQ.zywotnos¢ oprzyrzadowania.
’ Celem wyna1§ 1 jest usuniecie p’rzyi;ocZonych
lj'wyi:ej wymienionfch niedogodnogei, a zwlaszcza
Wimawa’niet's omplikowanych urzadzen i ma-
‘&;m.h:asuiﬁg,ﬂ:ﬁ' raz zmiejszenie sit prasujgcych.
- -Sposéb wedlug wynalazku polega na tym, :ze
wypraski na elektrody formuje sie¢ wstepnie bez
wneki na doprowadzenie wody chlodzacej, spieka,
a nastepnie umieszcza w dzielonej matrycy i do-
geszcza na gorgco przez weciskanie w wypraske
trzpienia formujgcego wneke elektrody, przy czym
w trakcie weciskania trzpienia, matryce wprawia
sie w ruch drgajacy. posuwisto-zwrotny, zgodny
z kierunkiem weciskania trzpienia. Dogeszczaniu
poddaje sie wypraske o ksztalcie zewnetrznym
i wymiarach odpowiadajgcych $ciSle przestrzeni
formujacej matrycy do =zageszczania na goraco
wzglednie wstepnie zageszczona wypraska posiada
ksztalt uproszczony, korzystnie w postaci walca
zakonczonego w czesci roboczej elektrody stozkiem
$cietym. .

Penetracja trzpienia formujgcego wneke do do-
prowadzenia wody chlodzacej w gigb wypraski po-
woduje przemieszczanie si¢ materiatu gléwnie w
kierunku promieniowym, natomiast sama wypraska
nie przesuwa sie wzgledem matrycy w kierunku
sity prasujgcej.

Spos6b wytwarzania klowych elektrod do zgrze-
wania punktowego wedlug wynalazku pozwala
na zastosowanie prostego oprzyrzgdowania do do-
geszczania wyprasek na gorgco oraz na znaczne
zmniejszenie sil prasujgcych przy zageszczaniu wy-
prasek, zwigkszajac przez to zywotno$é stosowa-
.nych narzedzi.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
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przedstawia przekréj osiowy matrycy do dogeszcza-
nia na goraco wraz ze wstepnie uformowang wy-
praska, a fig. 2 — te sama matryce z gotows ele-
ktroda i trzpieniem do formowania wneki na do-
prowadzenie wody chtodzacej w przekroju osiowym.

Spos6b wytwarzania klowych elektrod miepo-
rowatych do zgrzewania punktowego polega na
tym, Ze na niewidocznym na rysunku oprzyrzado-
waniu formuje sie wstepnie wypraske 1 bez wneki
na doprowadzenie wody chtodzgcej, ngste;ptnie pod-
grzewa i umieszcza w podgrzanej 'ma’erycy 2. Ma-
tryca 2 podzielona jest na dwie cze§ci wzdluz osi
wzdluznej wypraski 1. Przesfrzen formujgca ma-
trycy 2 odpowiada $cile ksztaltowi gotowej ele-
ktrody. W gérnej czeSci matryca 2 posiada otwér

-3 do wprowadzenia trzpienia 4 formujgcego wneke

na doprowadzenie wody chlodzgcej.

Po zamknieciu matrycy 2 jest ona wprawiana w
ruch drgajacy posuwisto-zwrotny zgodny z kierun-
niem-posuwu trzpienia 4 formujgcego wneke. Row-
nocze$nie nastepuje zaglebianie trzpienia 4 w wy-
praske 1 i jej doggszczanie, az do uzyskania goto-
wej elektrody 5.

Na rysunku nie pokazano urzgdzen napedowych
trzpienia i matrycy.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania klowych elektrod niepo-
rowatych do zgrzewania punktowego technikg me-
talurgii proszk6w polegajacy na wstepnym za-
gesaczaniu materiatu, spiekaniu i dogeszczaniu na
goragco, znamienny tym, ze formuje sig wstepnie
wypraske bez wneki na doprowadzenie wody chto-
dzacej, spieka, a nastepnie umieszcza w dzielonej
matrycy i dogeszcza na gorgco przez weciskanie w
wypraske trzpienia formujgcego wneke elektrody,
przy czym w trakcie wciskania trzpienia — matryce
wprowadza sie w ruch drgajgcy posuwisto-zwrotny,
zgodny z kierunkiem wciskania trzpienia.

2. Spos6b wytwarzania kolowych elektrod wediug
zastrz. 1 znamienny tym, ze dogeszczaniu poddaje
sie wypraske o ksztalcie zewnetrznym i wymiarach
odpowiadajgcych $ciSle przestrzeni formujgcej ma-
trycy do zageszczania na gorgco. )

3. Spos6b wytwarzania klowych elektrod wediug
zastrz. 1 znamienny tym, ze dogeszczaniu poddaje
sie wypraske o ksztalcie zewnetrznym uproszczo-
nym, korzystnie w postaci walca zakonczonego w
cze$ci roboczej elektrody stozkiem Scietym.
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