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Sposób wytwarzania styków rolkowych

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia styków rolkowych, znajdujących zastosowanie
w przemyśle elektrotechnicznym.

Styk rolkowy składa się z pierścienia wykonane¬
go z pseudostopu W-Cu i z rdzenia miedzianego.
Pierścienie wykonuje się metodą metalurgii pro¬
szków. Następnie wkłada się je pojedynczo do ty¬
gla grafitowego i zalewa miedzią. Po wyjęciu na
powietrze wolno się studzi. Położenie pierścieni
W-Cu wewnątrz wlewka miedzianego jest przy¬
padkowe. Dopiero długotrwała obróbka mecha¬
niczna całego wlewka pozwala ustalić położenie
pierścienia W-Cu i otrzymać właściwy styk rol¬
kowy. Otrzymane tym sposobem styki rolkowe są
bardzo często brakowane ze względu na liczne pę¬
cherze gazowe w rdzeniu miedzianym.

Sposób wytwarzania styków rolkowych według
wynalazku polega na ułożeniu na przemian pier¬
ścieni W-Cu i tulejek dystansowych, grafitowych
w tyglu grafitowym o średnicy wewnętrznej o kil¬
ka milimetrów większej od średnicy zewnętrznej
pierścieni W-Cu. W środek pierścieni wkłada się
pręt miedziany. Tygiel wraz z wsadem ogrzewa
się do temperatury niezbędnej do stopienia mie¬
dzi, w próżniowym piecu indukcyjnym i przetrzy¬
muje w tej temperaturze kilkanaście minut w ce¬
lu całkowitego stopienia miedzi. Studzenie wsadu
przeprowadza się stopniowo przez wysuwanie ty¬
gla ze strefy grzejnej z szybkością od kilku do
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kilkunastu milimetrów na minutę, tak aby krysta¬
lizacja miedzi we wlewku zachodziła od dołu ty¬
gla. Studzony w ten sposób wlewek charakteryzu¬
je się bardzo małą jamą usadową, mieszczącą się
w nadlewku miedzi nad pierścieniami W-Cu. Po
wystudzeniu wyjęty wlewek obrabia się jedynie
powierzchniowo i przecina poprzez tulejki dystan¬
sowe.

Otrzymane sposobem według wynalazku styki
rolkowe nie wymagają tak długotrwałej obróbki
mechanicznej, a rdzenie miedziane pozbawione są
pęcherzy gazowych. Dodatkową zaletą tego sposo¬
bu są minimalne straty materiałowe.

Sposób postępowania przedstawia się następują¬
co. W tyglu grafitowym układa się na przemian
pierścienie z pseudostopu W-Cu i grafitowe tu¬
lejki dystansowe z tym, że średnica wewnętrzna
tygla jest o kilka milimetrów większa od średnicy
zewnętrznej pierścienia. W środek pierścieni wsu¬
wa się pręt miedziany. Tygiel wraz ze wsadem
umieszcza się w próżniowym piecu indukcyjnym
i podgrzewa do temperatury około 1470°K. W tej
temperaturze przetrzymuje się około 15 minut. Na¬
stępnie wsad się studzi przez stopniowe wysuwa¬
nie tygla ze strefy grzejnej z szybkością kilkuna¬
stu milimetrów na minutę. Po wystudzeniu wy¬
jęty wlewek obrabia się mechanicznie na powierz¬
chni a następnie przecina się poprzez tulejki dy¬
stansowe.
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Zastrzeżenie patentowe

Sposób wytwarzania styków rolkowych metodą
wypełniania miedzią w próżni pierścieni z p"seudo-
stopu W-Cu, znamienny tym, że kilka pierścieni
W-Cu wraz z ułożonymi na przemian tulejkami
dystansowymi umieszcza się w tyglu grafitowym.
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* do wnętrza pierścieni wsuwa się pręt miedziany^
a następnie tygiel podgrzewa się w próżni do tem¬
peratury niezbędnej do stopienia miedzi, dalej stu¬
dzi się cały wsad przez stopniowe wysuwanie go

5 ze strefy grzejnej, a po wyjęciu wlewka przepro¬
wadza się obróbkę mechaniczną powierzchni zew¬
nętrznej i przecina poprzez tulejki dystansowe.

ŁZG, Zakł. Nr 3 w Pab., zam. 511-77, nakł. 135+20 egE.
Cena 10 zł


	PL91595B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


