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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia powlok ochronnych na elektrodach weglowych
stosowanych w piecach tukcwych.

Znany jest spos6b wytvirarzania dwéch lub trzy
warstwowych powlok ze stopéw aluminium na wy-
robach z wega, w ktérym to. spcsobie aluminium
jest nanoszone na powierzchnie wegla za pom-~cg
natrysku. Warstwa mnatryskana zostaje mastepnie
powleczona sproszkowanymi zwigzkami aluminium
oraz skladnikami stopowymi. '

Po powleczeniu maniesione substancje poddaje sie
obrobce lukiem elektrycznym. Wpykonuje sie to
w ten spos6b, Ze pcomiedzy przedmiotem z wegla,
a jedng z elektrod bocznych pali sie tuk elektrycz-
ny, podczas gdy powierzchnia przedmiotu przesu-
wa sie z odpowiednig predko$cia w stosunku do
tuku elektrycznego. Mala elektroda kcczna prze-
mieszcza sie réwnolegle do osi obrabianego przed-
miotu.

W wyniku powyzszego Slad luku elektrycznego
pozostaje w postaci taSmy nawinietej po linii §ru-
bowej, ktéra nadtapia sie nieco przy kazdym ob-
rocie.

Wada tego sposobu rolega na tym, Ze obrébka
tukiem elektrycznym jest procesem powolnym, kt6-
rego wydajnc§é jest o wiele mniejsza od wydaj-
no$§ci innych operacji. .

Celem zwiekszenia wydajncSci obrébki lukiem
elektrycznym, jest rzeczg konieczng zamontowanie
kilku glowic do natapiania na tej samej maszy-
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nie. W tym przypadku pola magnetyczne zwigza-
ne z zespotem elektroda-tuk-elektroda boczna zmie-
niajg kierunek luku i powodujg rézny stopien od-
chylenia plamki ancdowej co pogarsza jako§é po-
wloki, w ktérej w warstwie metalowej tworzg sie
pecherze.

Celem wynalazku jest uz-yskaznie powloki och-
ronnej na elektrodach weglowych o zwiekszonej
szybkos$ci obrébki tukiem elektrycznym z odpowied-
nio wiekszg wydajnoscia, przy réwnoczesnym po-
prawieniu jako$ci powloki.

Cel ten osiggnieto za pomocg sposobu wedtug
wynalazku polegajacego na tym, ze luk elektrycz-
ny stabilizuje sie polem magnetycznym a proces
cbrébki lukiem elektrycznym odbywa sie pradem
o natezeniu powyzej 600 A przy skoku posuwu
elektrody powyzej 10 mm. Korzystnie jest jezeli
stosuje sie pole elektromagnetyczne, ktérego o§ jest
réwnolegla lub zbiezma z osig elektrody bocznej.

Szczegblnie korzystng jest obrébka lukiem ele-
kirycznym przy natezeniu 1000—2500 A i skoku
13 mm. Elektromagnes wytwarzajacy pole magne-
tyczne stabilizujace luk elektryczny jest zasilany
z niezaleznego 7r6dla pradu stalego lub przemien-
nego.

Pole magnetyczne jest wytworzcne przez caly
prad stosowany do wytworzenia luku lub tylko
przez te jego cze$é, ktéra przechodzi przez uzwo-
jenie elektromagnesu. Warstwy powtloki ochron-
nej elektrody weglowej do piecéOw elektrotermicz-
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nych majg pasy réwnolegle powyzej 10 mm przy
wytwarzaniu powloki tukiem elektrycznym stabi-
lizowanym polem magnetycznym pradem powyze]j
600 A. .

Przez zastosowanie duzego pradu rze¢du 1000—
—2500 A do obrébki lukiem elektrycznym elektrod
weglowych i zastosowanie pola magnetycznego u-
zyskuje sie o wiele lepsze przyleganie powloki
wegla, a poza tym przyleganie wystepuje na calej
powierzchni elektrody.

W celu dokladnego ukierunkowania luku oraz
w celu uzyskania wyraznego §ladu natapiania przez
luk, nie jest rzeczg konieczng malowanie obrabia-
nej warstwy o dobrej emisji jonowej. Dlatego tez
nie wymagajg one malowania. W ten sposéb uzys-
kuje sie powloki zawierajgce duzy procent alu-
minium — 95%.

Sposobem wedlug wymalazku nanosi sie powloki
0 bardzo dobrej jakoéci przy bardzo duzych (+20%)
zmianach " natezenia pradu oraz dtugoSci tuku
(x4 mm).
s-tandarltowych prostownikéw przeznaczonych do
spawania elektrycznego. Powloka wykonana w ten
spos6b ma lepszg odporno$§¢ ma utlenianie i moie
przecietnie pracowaé 16 godzin w komorze pieca
elektrycznego. Elektrody powleczone taka” powlokg
majg powierzchnie czolowsg przecietnie wiekszg o
10%s, co dodatkowo powieksza oszczednosci na zuzy-
ciu elektrod o 5%.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia urzadzenie zasilane ze wsp6lnego Zréd-
la pradu, wytwarzajace pole magnetyczne, fig. 2
urzadzenie wytwarzajgce pole magnetyczne, w kto-
rym elektromagnes i luk elektryczny sg zasilane
z miezaleznych zZrédet, fig. 3 — cze§¢ elektrody
obrobionej tukiem elektrycznym stabilizowanym w
polu magnetycznym pradem 1200 A, fig. 4-czesé
elektrody o powloce wykonanej tukiem elektrycz-
nym 350 A, niestabilizowanym w polu magnetycz-
nym. C

Na fig. 1 — elektromagnes skada sie z cylin-
drycznej cewki 1 stanowiacej chtodzong woda rure
metaloWa,, przy czym boczna elektroda 2 i uchwyt
elektrody 3 przechodzg przez $rodek cewki w Kkie-
runku réwnolegltym do jej osi. Elektromagnes i tuk
elektryczny sg zasilane z jednego wsp6lnego Zré6d-
la pradu stalego 4 polaczonego szeregowo.

Na fig. 2 — w urzadzeniu wytwarzajgcym pole
magnetyczne stabilizujace luk znajduje sie pusty
wewnatrz zelazny rdzen 5 chlodzony woda. Do-
okola rdzenia znajduje sie uzwojenie 1. Czolo 6
elektromagnesu jest wykomane z materialu nie-
magnetycznego np. z miedzi lub z stali austenicz-
nej, niemagnetycznej i jest ré6wniez chtodzome wo-
dq. Boczna elektroda 2 i uchwyt elektrody 3 prze-
chodzg przez otwér elektromagnesu w kierunku
réwmnoleglym do jego osi. Elektromagnes i luk ele-
ktryczny sa zasilane oddzielnie, a mianowicie, ele-
ktromagnes przez Zroédlo 7 pradu zmiennego, a
tuk elektryczny przez 2Zrédio 8 pradu statego.

Stabilizacja luku elektrycznego zalezy od nate-
zenia pola magnetycznego, ktére to mnatezemie jest
wprost proporcjonalne do pradu przeplywajgcego
przez uzwojenie elektromagnesu. Z drugiej strcny
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natezenie pola magnetycznego luku elektrycznego
zalezy od odlegloSci miedzy koncem elektromag-
nesu a lukiem. Nastawiajgce te parametry (t.j.
natezenie pradu i odlegto$¢) uzyskuje sie wymaga-
ng stabilno§é tuku. Gdy pole magnetyczne jest
bardzo intensywne — tuk ga$nie, gdy pole mag-
netyczne jest stabe — plamka katodowa i tuk
zmieniajg miejsce. Powierzchnia elektrody ma wow-
czas pasy Srubowe o szeroko$ci 9 réwnej skokowi
przy ktérym odbywa sie obrébka lukiem elektrycz-
nym.

Poniewaz cbrébka lukiem elektrycznym stabili-
zowanym w polu magnetycznym odbywa sie przy
skoku powyzej 10 mm (zwykle 12—15 mm) (fig.
3), a obrobka tukiem elektrycznym niestabilizo-
wanym w polu magnetycznym (fig. 4) odbywa sie
przy skoku ponizej 10 mm (zwykle 6—8 mm), to
szerckc§é pas6w umeozliwia niezawodne ustalenie
w jaki spos6b byla wykonana powloka elektrody
weglowej, to znaczy czy luk byl stabilizowany za
pomocy pola magnetycznego.

Przyklad wykonania powloki o duzej zawarto$-
ci aluminium jest opisany ponizej przy czym
wszystkie podane ilc§ci materialéw odnosza sie do

-1 m2 powierzchni wyrobu.

Przykltad I. W przykiladzie tym stosuje sie
urzgdzenie przedstawione na fig. 2. Obrébka tu-
kiem elektrycznym jest wykonana w polu magne-
tycznym przy czym odleglo§é czola elektrcmagnesu
od powierzchni wyrobu weglowego wynosi 40 mm,
prad natomiast przeplywajacy przez uzwojenie ele-
ktromagnesu wynosi 150 A, a napiecie 8 V.

Powierzchnie wyrobu weglowego pokrywa sig za
pomocg metalizacji natryskowej warstwg 160 g
aluminium.. Warstwe metalizowdng powleka sie
mieszaning z proszk6w zawierajgcg 60 g alumi-
nium, 160 g weglika krzemu, 50 g dwutlenku ty-
tanu, 20 g kwasu bormego. Wyréb jest pcdgrzany
do 140°C a nastepnie obrabiany tukiem elektrycz-
nym przy predkoSci obwodowej wynoszgcej 11,2
m/min, skoku 13 mm i matezeniu ,pradu 1250 A.

Na powierzchnie obrobiong tukiem elektrycznym
nanosi sie za pomocg metalizacji natryékowej 550 g
aluminium a nastepnie powleka sie jg miesza-
ning zawierajacg 60 g aluminium, 50 g krzemu,
50 g dwutlenku tytanu i 20 g kwasu bornego. Po
wysuszeniu nastepuje obrébka lukiem elektrycz-
nym przy predko$ci obwodowej 112 m/min, skoku
13 mm i nateZeniu pradu 1250 A.

Druga warstwa jest metalizowana 40 g alumi-
nium, powlekana 40 g grafitu, a nastepnie obra-
biana tukiem elektrycznym przy predkosSci obwo-
dowej 16,2 m/min, skoku 13 mm i natezeniu pradu
750 A. Po obrébce lukiem elektrycznym powierz-
chnia jest polerowana celem polepszenia jej glad-
kosci.

Przyktlad II. W przykladzie tym stosuje sie
urzadzenie przedstawione na fig, 2 pole magne-
tyczne posiada parametry takie same jak w przyk-
tadzie poprzednim. Powierzchnia wyrobu weglo-
wego jest metalizowana 60 g aluminium. Otrzy-
mana warstwa jest cbrabiana lukiem elektrycz-
nym przy predkosci obwodowej 11 m/min, skoku °
12 mm i natezeniu prgadu 1150 A. .

Na powierzchnie obrobiong tukiem elektrycznym



5

nanosi sie za pomocg metalizacji 500 g aluminium
i obrabia sie lukiem elektrycznym przy predko$ci
obwodowej 13,2 m/min, skoku 11 mm, i natezeniu
pradu 1150 A. Na drugg warstwe nanosi sie za
pomocg metalizacji 700 g aluminium i 200 g mie-
dzi.

Obré6bka lukiem elektrycznym jest wykonywana
przy predkoSci obwodowej 13,2 m/min, skoku 11
mm i natezeniu pradu 1150 A. Po obrébce tukiem
elektrycznym powierzchnie lekko sie poleriije aby
polepszy¢ jej gtadko$é.

Przyktad III. W przykladzie tym stosuje sie
urzadzenie z fig. 1. Obrébka lukiem elektrycznym
jest wykonana w polu magnetycznym przy odleg-
toSci czota cewki od powierzchni wyrobu weglo-
wego wynoszgcej 30 mm, natezeniu pradu w cewce
cylindrycznej 1900 A, i spadku napigcia w cewce
wynoszacej 3 V.

Na powierzchnie wyrobu weglowego mnanosi sie
za pomocg metalizacji natryskowej 700 g alumi-
nium. Warstwe metalizowang powleka sie miesza-
ning proszkéw zawierajgcg 80 g aluminium, 120 g
weglika krzemu i 30 g kwasu bornego. Wyrdb
jest podgrzany do 120°C a nastepnie obrabiany
tukiem elektrycznym przy predkcSci obwodowej
18,3 m/min. skoku 14,5 mm i natezeniu 1900 A.

Na powierzchnie obrobiong lukiem elektrycznym
nanosi sie za pomocg metalizacji natryskowej 600 g
aluminium i obrabia lukiem elektrycznym po raz
drugi przy predkoSci obwodowej 15 m/min. skoku
13 mm i natezeniu pradu 1700 A. Na drugg warstwe
nanosi sie za pomocg metalizacji natryskowej 500 g
aluminium i lekko poleruje sie powierzchnie celem
jej wygladzenia. d

W warunkach przytoczonych w powyzszych przy-
ktadach uzyskuje sie wielokrotny wzrost wydaj-
ncsci obrébki tukiem elektrycznym w stosunku do
tuku elektrycznego niestabilizowanego rolem mag-
netycznym. Wzrost ten uzyskuje sie przez stabili-
zacje tuku elektrycznego i zastosowanie pradu o
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natezeniu powyzej 600 A co daje mozliwo§¢ po-
wigkszenia predkosci obwodowej i skoku. -

Za pomccg sposobu’ wedlug wynalazku uzyskuje
sie wyroby o powlokach ochronnych bardziej wy-
trzymatych od powlck ochronnych wykonywanych
za pomccg dotychczas znanych sposobow. Wyroby
weglowe powleczone warstwag ochronng za pomocg
sposobu wedlug wynalazku majg szerokosS¢ paséw
warstw zasadniczych pochodzacych z obrébki iu-
kiem elektrycznym wiekszg od 10 mm.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wytwarzania powlok ochronnych na
elektrodach weglowych przez mnanoszenie warstw
za pomocg palgcego sie w spos6éb ciggly tuku ele-
ktrycznego pomiedzy obrabiang elektroda, -a ele-
ktroda boczng podczas, gdy powierzchnia obrabia-
nej elektrody przesuwa sie wzgledem tuku ele-
ktrycznego, znamienny tym, ze luk elektryczny sta-
bilizuje sie polem magnetycznym, a proces obréb-
ki lukiem elektrycznym odbywa sie pradem o na-
tezeniu powyzej 600 A przy skoku posuwu elektro-
dy powyzej 10 mm.

2. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
podczas obrébki lukiem elektrycznym stosuje sie

" prad 1000—2500 A przy skoku 13 mm.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
o§ pola magnetycznego jest réwnolegta lub zbiezna
z osig elektrody bocznej (2). .

4. Sposob wedlug zastrz. 1 lub 2, znamienny tym,
ze stosuje sie elektromagnes, ktory jest zasilany
z niezaleznego Zr6dia pradu.

5. Spos6b wedlug zastrz. 1 lub 2, znamienny tym,
ze stosuje sie pole magnetyczne, ktére jest wy-
tworzone przez cze$é lub caly prad obrébki lu-
kiem elektrycznym. )

6. Sposdb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
p-dczas obrébki elektrody maklada sie warstwy
podstawowe powloki ochronnej, ktére majg Dasy
rownolegte pochodzgce z obrébki lukiem elektrycz-
nym, ktérych szeroko§é (9) jest wieksza od 10 mm.
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