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Sposéb wytwarzania elektrod do zgrzewarek oporowych
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia elektrod do zgrzewarek oporowych.

Znany sposéb wytwarzania elektrod do zgrzewa-
rek oporowych polega ma uksztalfowaniu elektro-
dy drogag odlewania lub obr6bki plastycznej ma
gorgco. Wymiary zewnetrzne elektrody oraz otwoér
wewnetrzny uzyskuje sie poprzez obrébke wibro-
wa pelnego materialu. Obrébke cieplng polegajaca
na przesycaniu f starzeniu prowadz sie w pie-
cach elektrycznych lub opalanych gazem przy sto-
sowaniu atmosfery redukcyjnej. Sposoby te prowa-
dza do powstawania znacznych odpadéw geomet-
rycznych obrabianego materialu oraz powoduja
duze zuzycie narzedazi skrawajgcych.

Sposob wytwarzania elektrod do @grzewarek
oporowych wedlug wynalazku polega na tym, ze
z odlanego metoda pélciggla lub ciggla wilewka
z dyspersyjnie utwardzonych stopéw miedzi w
temperaturze od 940°C do 1020°C wyciska sie,
- chtodzac w wodzie grubos$cienng tuleje, ktéra na-
stepnie ciggnie sie na zimno w celu uzyskania
zgdanych wymiardéw oraz dzieli sie na Zadane od-
cinki. Nastepnie odcinki tulei ksztaituje sie me-
todg obrébki plastycznej na zimno dla uzyskamia
chwytu stozkowego lub chwytu stozkowego z
koinierzem. Po wykonaniu tej operacji metoda za-
kuwania rotacyjnego na zimno uzyskuje sie pelny
przekréj matenialu w koncowej jego czeSci, sto-
sujac zgniot w gramicach od 509, do 90%. Dla
uzyskania zgdanego przekroju wewnetrznego otwo-
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ru chlodzacego stosuje sie regulowany trzpien
ustalajagcy. W okreslonych przypadkach koncowa
cze$é elektrody jest ksztaltowana dla umozliwie-
nia osadzenia wymiennej koncéwki roboczej. Po
przeprowadzeniu obrébki plastycznej na zimmo i
uzyskaniu zadanego ksztaltu elektrody poddaje sie
procesowi starzenia w temperaturze od 450°C do
480°C w czasie od 1 godz. do 4 godzin.

Spos6b wytwarzania elektrod do zgrzewarek opo-
rowych wedlug wymalazku dzieki wprowadzeniu
metody wyciskania tulei pod wodg pozwala na
uzyskanie jednorodnej struktury metalograficznej
na catej dlugosci i przekroju tulei oraz zapewmia
wlasnosci materialu, odpowiadajace maternialowi
przesycanemu. Zastosowanie tulei zamiast pelmego
preta eliminuje wykomanie otwioru metoda obrébki
skrawaniem oraz zapewnia jednorodne wlasnoéci
uzytkowe i lepszg podatno$é na dalsza obrébke
plastyczna na zimno. Proces kucia rotacyjnego
ze zgniotem w granicach od 50 do 90%  pozwala
na otrzymanie zgdanego ksztaltu zewnetrznego
elektrody oraz jednolitego materialu jej koncoéwki.

Zastrezezemie patentowe
.Sposéb. wytwarzania elektrod do zgrzewarek

oporowych z dyspersyjnie utwardzonych stopéw
miedzi, znamienny tym, ze w temperaturze od
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940°C do 1020°C wyciska sie iuleje, chlodzac ja nia, ustalajgcego dlugos¢ i ksztalt otworu chlo-
w wodzie, a nastepnie metoda kucia rotacyjnego dzacego, uzyskuje sie przy zgniocie w granicach
na zimno z zastosowaniem regulowanego trzpie- od 50% do 90%, jednolitg koncéwke elektrody.
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