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Sposób wytwarzania kłowych elektrod nieporowatych
do zgrzewania punktowego

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania
kłowych elektrod nieporowatych do zgrzewania
punktowego techniką metalurgii proszków, a zwła¬
szcza elektrod o wysokiej gęstości.

Elektrody kłowe stosowane iprzy zgrzewaniu
punktowym posiadają zazwyczaj kształt dwóch
stożków ściętych połączonych ze sobą walcem dzie¬
lącym elektrody na część roboczą i część chwytową.
Część robocza zakończona jest dowolną powierz¬
chnią kształtową, natomiast część chwytowa elek¬
trod posiada przeważnie wnękę na doprowadzenie
wody chłodzącej elektrody podczas zgrzewania.

Znany dotychczas sposób wytwarzania elektrod
techniką metalurgii proszków przebiega w kilku
etapach. Pierwszym etapem jest napełnianie ma¬
trycy formującej materiałem w postaci proszku
i wstępne prasowanie.

Matryca przeznaczona do prasowania elektrod
składa się z jednolitego korpusu z przelotowym
otworem, który odpowiada kształtem zewnętrznej
powierzchni elektrody, 'nieruchomego tnzpienia for¬
mującego wnękę na doprowadzenie wody chłodzą¬
cej oraz dwóch ruchomych stempli mogących zmio-
niać swoje położenie wzdłuż osi otworu korpusu
i (trzpienia formującego wnękę.

Ruchomy stempel formujący część roboczą ele¬
ktrody posiada zakończenie odpowiadające kształ¬
towi części roboczej, natomiast stempel od strony
części chwytowej wykonany jest w postaci tulejki
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osadzonej przesuwnie na trzpieniu formującym
wnękę elektrody.

Otrzymana wypraska jest zbliżona kształtem do
gotowej elektrody, lecz posiada większą długość.

Wypraskę tę poddaję się spiekaniu, a następnie
ponownemu prasowaniu w matrycy na gorąco, ce¬
lem zagęszczenia materiału. Podczas prasowania na
gorąco wymiary wypraski w kierunku promienio¬
wym nie ulegają zmianie, a żądane zagęszczenie
elektrody uzyskuje się przez zmianę długości wy¬
praski na skutek osiowego wzajemnego przesuwu
ruchomych stempli formujących.

Sposób ten posiada szereg niedogodności, zwła¬
szcza na etapie formowania na gorąco. Znaczna
część siły prasującej na gorąco jest zużytkowana
nie na zagęszczerue spieczonej wypraski, lecz na
pokonanie sił tarcia wypraski o ściany matrycy.
Ponadto w trakcie prasowania spieczony materiał
dostaje się w szczeliny między stemplami, a korpu¬
sem matrycy, powodując silne zacieranie i niszcze¬
nie tych elementów.

Dodatkową wadą tego sposobu jest to, że w tra¬
kcie prasowania wymagana jest ścisła synchroniza¬
cja posuwu obu ruchomych stempli względem kor¬
pusu matrycy dla zapewnienia założonego kształtu
elektrody i w związku 2 tym zachodzi konieczność
stosowania skomplikowanych urządzeń do matryc
prasujących.

Znane są również z opisów patentowych W. Bry¬
tanii Nr 1511667 oraz Nr 175&849 i 2503842 sposoby
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wytwarzania spiekanych wyrobów kształtowych po¬
legające na tym, że wypraski wstępne lub osta¬
tecznie spieczone kształtuje się plastycznie na go¬
rąco w matrycach stosując nacisk statyczny lub
dynamiczny na stempel (stemple) prasujący. Kon¬
strukcja matryc do kształtowania na gorąco po¬
zwala na przemieszczanie materiału zgodnie z kie¬
runkiem . siły prasującej bez możliwości płynięcia
plastycznego w kierunki; prostopadłym, lub z taką
możliwością. Podczas kształtowania zachodzi zmia¬
na gęstości materiału w kształtowanym wyrobie.

We wszystkich jednak przypadkach powierzchnia
zewnętrzna kształtowanego wyrobu przesuwa się.

.i, trze o ściany^matrycy, .w wyniku czego zmniejsza
• się,żywotność _oprzj-rządowania.

] Celem wynalazki jest usunięcie przytoczonych
wyżej wymienionych niedogodności, a zwłaszcza

. wSTeWnthoW^ielfeiamplikowanych urządzeń i ma-
Mryr nrn^ui^cjtóifjraz zmiejszenie sił prasujących.

- Sposób według wynalazku polega na tym, że
wyprawki na elektrody formuje się wstępnie bez
wnęki na doprowadzenie wody chłodzącej, spieka,
a następnie umieszcza w dzielonej matrycy i do¬
gęszcza na gorąco przez wciskanie w wypraskę
trzpienia formującego wnękę elektrody, przy czym
w trakcie wciskania trzpienia, matrycę wprawia
się w ruch drgający, posuwisto-zwrotny, zgodny
z kierunkiem wciskania trzpienia. Dogęszczaniu
poddaje się wypraskę o kształcie zewnętrznym
i wymiarach odpowiadających ściśle przestrzeni
formującej matrycy do zagęszczania na gorąco
względnie wstępnie zagęszczona wypraska posiada
kształt uproszczony, korzystnie w postaci walca
zakończonego w części roboczej elektrody stożkiem
ściętym.

Penetracja trzpienia formującego wnękę do do¬
prowadzenia wody chłodzącej w głąb wypraski po¬
woduje przemieszczanie się materiału głównie w
kierunku promieniowym, natomiast sama wypraska
nie przesuwa się względem matrycy w kierunku
Biły (prasującej.

Sposób wytwarzania kłowych elektrod do zgrze¬
wania punktowego według wynalazku pozwala
na zastosowanie prostego oprzyrządowania do do¬
gęszczania wyprasek na gorąco oraz na znaczne
zmniejszenie sił prasujących przy zagęszczaniu wy¬
prasek, zwiększając przez to żywotność stosowa¬
nych narzędzi.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy¬
kładzie wykonania ,na rysunku, na którym fig. 1

przedstawia przekrój osiowy matrycy do dogęszcza¬
nia na gorąco wraz ze wstępnie uformowaną wy¬
praska, a fig. 2 — tę samą matrycę z gotową ele¬
ktrodą i trzpieniem do formowania wnęki na do-

5 prowadzenie wody chłodzącej w przekroju osiowym.
Sposób wytwarzania kłowych elektrod niepo-

rowatych do zgrzewania punktowego polega na
tym, że na niewidocznym na rysunku oprzyrządo¬
waniu formuje się wstępnie wypraskę 1 bez wnęki

10 na doprowadzenie wody chłodzącej, następnie pod¬
grzewa i umieszcza w podgrzanej matrycy 2. Ma¬
tryca 2 podzielona jest na dwie części wzdłuż osi
wzdłużnej wypraski 1. Przestrzeń formująca ma¬
trycy 2 odpowiada ściśle kształtowi gotowej ele-

15 ktrody. W górnej części matryca 2 posiada otwór
3 do wprowadzenia trzpienia 4 formującego wnękę
na doprowadzenie wody chłodzącej.

Po zamknięciu matrycy 2 jest ona wprawiana w
ruch drgający posuwisto-zwrotny zgodny z kiejrun-

20 niem posuwu trzpienia 4 formującego wnękę. Rów¬
nocześnie następuje zagłębianie trzpienia 4 w wy¬
praskę li jej dogęszczanie, aż do uzyskania goto¬
wej elektrody 5.

Na rysunku nie pokazano urządzeń napędowych
25 trzpienia i matrycy.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania kłowych elektrod niepo-
30 rowatych do zgrzewania punktowego techniką me¬

talurgii proszków polegający na wstępnym za¬
gęszczaniu materiału, spiekaniu i dogęszczaniu na
gorąco, znamienny tym, że formuje się wstępnie
wypraskę bez wnęki na doprowadzenie wody chło-

35 dzącej, spieka, a następnie umieszcza w dzielonej
matrycy i dogęszcza na gorąco przez wciskanie w
wypraskę trzpienia formującego wnejkę elektrody,
przy czym w trakcie wciskania trzpienia — matrycę
wprowadza się w ruch drgający posuwisto-zwrotny,

40 zgodny z kierunkiem wciskania trzpienia.
2. Sposób wytwarzania kołowych elektrod według

zastrz. 1 znamienny tym, że dogęszczaniu poddaje
się wypraskę o kształcie zewnętrznym i wymiarach
odpowiadających ściśle przestrzeni formującej ma-

45 trycy do zagęszczania na gorąco.
3. Sposób wytwarzania kłowych elektrod według

zastrz. 1 znamienny tym, że dogęszczaniu poddaje
się wypraskę o kształcie zewnętrznym uproszczo¬
nym, korzystnie w postaci walca zakończonego w

50 części roboczej elektrody stożkiem ściętym.
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