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(57) 1 Установка для одержання кварцових виро-
бів методом електродугового наплавлення, що
містить поворотний пристрій з двома або більше
плавильними ємностями, оснащеними механізма-
ми обертання та нахилу, захисну перегородку,
вузол завантаження і формування крупки, який
включає зважувальний пристрій і блок керування
товщиною формованого шару крупки, пристрій
наплавлення заготовки виробу у вигляді електро-

дів і механізму горизонтального та вертикального
їх переміщення, механізму вивантаження заготов-
ки виробу, яка відрізняється тим, що захисна
перегородка встановлена між плавильними ємно-
стями зони наплавлення і зони завантаження та
вивантаження, блок керування товщиною шару
крупки виконаний у вигляді датчика, сполученого з
механізмом розподілу крупки всередині форми,
взаємодіючого з комп'ютером або механізмом ру-
чного керування
2 Установка за п 1, яка відрізняється тим, що у
пристрої наплавлення встановлений захисно-
регулювальний екран
3 Установка за пп 1 і 2, яка відрізняється тим,
що на поворотному пристрої встановлені плави-
льні ємності різних типорозмірів
4 Установка за пп 1-3, яка відрізняється тим, що
вона обладнана профілювальним ножем, викона-
ним з можливістю введення його всередину пла-
вильної ЄМНОСТІ
5 Установка за пп 1-4, яка відрізняється тим, що
блок керування процесом формування сполучений
з механізмом ручного керування

Корисна модель стосується устаткування для
виробництва кварцових виробів методом електро-
дугового наплавлення

Відомий пристрій для одержання кварцових
виробів, який включає в себе корпус, всередині
якого розміщені нагрівник і плавильна ємність, а
також систему подачі кварцової крупки в плавиль-
ну ємність Завантажувальна ділянка плавильної
ємності розташована поза зоною нагріву (RU
№15573) Недоліком пристрою є неможливість
швидкої зміни форми та розміру виробу, що виго-
товляється

Найбільш близьким аналогом є пристрій, у
якому високочиста крупка природного кварцу по-
міщається в обертову плавильну ємність (Паспорт
установки С 3635, розробки Державного науково-
дослідного і проектного інституту рідкіснометале-
вої промисловості, 1988р) До неї поміщається
попередньо зважена порція крупки Використову-
ючи ефект центрифуги, кварцову крупу розподі-

ляють по формоутворювачу і підводять під елект-
роди Електричну дугу вміщують в плавильну
ємність і оплавляють формовану крупу Після охо-
лодження первинний (необроблений) виріб вида-
ляють з установки

Основним недоліком відомого пристрою є ни-
зька якість виробів через нерівномірність товщини
стінки, а також висока витрата крупки у процесі
виробництва та низька продуктивність установки

Метою запропонованої корисної моделі є під-
вищення продуктивності шляхом використання
безперервної або напівбезперервної ди установки,
а також поліпшення експлуатаційних характерис-
тик виробу і зменшення втрат крупки шляхом
створення шару крупки керованої товщини перед
проведенням процесу плавлення

Вказаний технічний результат досягається
тим, що в установці для одержання кварцових ви-
робів методом електродугового наплавлення, що
містить поворотний пристрій з двома або більше
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плавильними ємностями, оснащеними механізма-
ми обертання і нахилу, захисну перегородку, вузол
завантаження і формування крупки, який включає
зважувальний пристрій і блок керування товщиною
формованого шару крупки, пристрій наплавлення
заготовки виробу у вигляді електродів і механізму
горизонтального та вертикального їх переміщення,
механізм вивантаження заготовки виробу, захисна
перегородка встановлена між плавильними ємно-
стями зони наплавлення і зони завантаження та
вивантаження, а блок керування товщиною шару
крупки виконаний у вигляді датчика, сполученого з
механізмом розподілу крупки всередині форми,
взаємодіючого з комп'ютером або механізмом ру-
чного керування

У пристрої наплавлення може бути встанов-
лений захисно-регулювальний екран для вирівню-
вання КІНЦІВ електродів перед процесом наплав-
лення і захисту плавильної ємності від
потрапляння частинок електродів у момент підпа-
лу дуги

На поворотному пристрої можуть бути встано-
влені плавильні ємності різних типорозмірів

Установка може бути обладнана профілюва-
льним ножем, який виконаний з можливістю вве-
дення його всередину плавильної ємності для ко-
ректування формування крупки

Блок керування процесом формування може
бути сполучений з механізмом ручного керування

Захисна перегородка призначена для захисту
робочого персоналу від шуму і продуктів горіння
електричної дуги

Пристрій повороту плавильних ємностей при-
значений для почергового переміщення і фіксації
двох або декількох плавильних ємностей в робо-
чих позиціях «завантаження і формування»-
«вивантаження» і «плавлення»-«охолодження»
Наявність такого пристрою в сукупності з перего-
родкою дозволяє при узгодженому часі операцій
зробити роботу установки безперервною і, таким
чином, підвищити її продуктивність

Пристрій завантаження кварцової крупки при-
значений для переміщення дозованої порції квар-
цової крупки з транспортної тари у форму плави-
льної ємності через проміжний бункер, нанесення
крупки на поверхню форми плавильної ємності
шаром із заданою товщиною, з можливістю корек-
тування товщини нанесеного шару крупки по за-
даній твірній, або за рахунок керованого розподілу
по внутрішній поверхні плавильної ємності, що
обертається, або профілювальним ножем з від-
смоктуванням зрізуваної крупки Наявність даного
пристрою дозволяє уникнути втрат крупки при фо-
рмуванні виробу, а також поліпшити експлуатацій-
ні характеристики виробу за рахунок створення
рівномірного шару крупки певної товщини

Пристрої обертання і нахилу плавильних єм-
ностей призначені для забезпечення процесу фо-
рмування і плавлення Вони виконані з можливістю
встановлення і зняття плавильних ємностей різних
типорозмірів Це дозволяє швидко переходити від
виробництва кварцових виробів одного типорозмі-
ру до іншого, що також підвищує продуктивність
установки

Пристрій для наплавлення призначений для
одержання заготовки кварцових виробів з кварцо-

вої крупки в обертових графітових формах за ра-
хунок теплопередачі переміщуваної дуги, що го-
рить

Система керування призначена для керування
роботою виконавчими пристроями установки Мо-
жливі як ручне, так і автоматичне керування про-
цесом виготовлення кварцових виробів

На Фіг 1 зображена схема установки у момент,
коли одна плавильна ємність перебуває у стадії
охолоджування, друга - у стадії завантаження та
формування на Фіг 2 та ж сама установка з пла-
вильними ємностями у стадіях плавлення та роз-
вантаження

Установка, що пропонується, складається з
декількох взаємозв'язаних пристроїв і систем

Пристрій завантаження кварцової крупки об'-
єднує систему забору крупки з транспортної тари 1
з проміжним бункером 2 для ваговимірювального
пристрою, пристрій зважування 3, механізм подачі
кварцової крупки 4 в плавильну ємність 5 з датчи-
ком товщини шару 6, що насипається, і систему
очищення плавильної ємності після виймання на-
плавленої заготовки виробу Можливе встанов-
лення механічного пристрою профілювання крупки
всередині плавильної ємності На пристрої пово-
роту 7 розташовані водоохолоджувані ємності 8,
механізми обертання 9 та нахилу 10 плавильних
ємностей 5 Плавильні ємності 5 можуть мати різні
типорозміри

Пристрій наплавлення виконаний у вигляді
стояка з блоком 11 ручного регулювання горизон-
тального положення електродів, пристрою 12 вер-
тикального переміщення електродів всередині
плавильної ємності 5, блока електродів 13 і міс-
тить теплоізоляційний водоохолоджуваний екран
14 з пристроєм переміщення, екран підпалу дуги
15 з пристроєм переміщення, датчиком положення
КІНЦІВ електродів з пристроєм переміщення, відео-
камеру, пристрій підведення електроенергії до
електродів і пульт керування пристроєм для на-
плавлення

Між водоохолоджуваними ємностями 8 вста-
новлена захисна перегородка 16 з приводом від-
криття-закриття, що ВІДДІЛЯЄ зону наплавлення від
зони завантаження-вивантаження

Для вивантаження наплавленої заготовки ви-
робу і перевстановлення плавильних ємностей 5
наявний тельфер 17 з підвісками-захватами 18,
розташований на поворотній консолі 19

Керування установкою здійснюється за допо-
могою пульта керування, шафи керування і ком-
п'ютера

Послідовність стадій роботи установки «зава-
нтаження і формуван-
ня»—и<плавлення»—»«охолодження»-»«розвантаж
ення»

На стадії «завантаження і формування» квар-
цова крупка у відкритій транспортній тарі 1 помі-
щається в приймальну платформу, закріплену у
підйомному візку пристрою завантаження, і фіксу-
ється там На транспортну тару герметично вста-
новлюється кришка з електропневмоклапаном
Підйомний ВІЗОК електромеханічним пристроєм
переміщається у верхнє положення Приймальна
платформа перевертається за допомогою ручного
пристрою кришкою вниз
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Під кришку вручну підводиться бункер 2 ваго-

вимірювального пристрою 3 Відкривається елект-
ропневматичний клапан, і в бункер 2 ваговимірю-
вального пристрою 3 з транспортної тари 1
пересипається задана маса крупки, після чого
електропневматичний клапан закривається

Бункер 2 ваговимірювального пристрою вруч-
ну переводиться у положення перевантаження
крупки в бункер приводу розсипу 4, що перебуває
у початковому положенні Відкривається електро-
пневмоклапан бункера 2 ваговимірювального при-
строю і крупка пересипається в бункер 4 приводу
розсипу

Плавильна ємність 5, що перебуває у поло-
женні завантаження крупки, приводиться в обер-
тання із заданою швидкістю і нахиляється за до-
помогою механізму нахилу 10 на кут до 30°
Одночасно створюється вакуум на дні графітової
форми плавильної ємності За сигналом і під керу-
ванням комп'ютерного пристрою привід засипки 4
розпочинає переміщатися по заданій траєкторії У
певний момент відкривається заслінка бункера
приводу засипки 4 і крупка шаром заданої товщини
починає наноситися на внутрішню поверхню гра-
фітової форми плавильної ємності 5

По закінченні нанесення заданого шару крупки
на поверхню графітової форми привід розсипу
повертається у початкове положення Плавильна
форма 5 встановлюється у вертикальне положен-
ня

Плавильна ємність 5 з нанесеним шаром круп-
ки за допомогою пристрою повороту 7 встановлю-
ється у положення «наплавлення»

На стадії «плавлення» в систему охолодження
установки подається вода Закриваються стулки
захисно-розділової перегородки 16 Під керуван-
ням комп'ютера відбувається процес плавлення
Блок електродів 13 встановлюється спочатку у
положення вирівнювання, а потім у положення
підпалу дуги Система керування автоматично
встановлює і підтримує необхідний струм дуги
Екран підпалу 15 відводиться у положення напла-
влення Блок електродів 13 з дугою, що горить,
встановлюється і витримується заданий час у по-
ложенні наплавлення виробу По закінченні проце-
су плавлення блок електродів 13 встановлюється
у положення гасіння дуги, з електродів знімається
напруга і дуга гасне Процес «плавлення» завер-
шено і розпочинається стадія «охолодження»

По закінченні заданого часу охолодження пла-
вильна ємність 5 переводиться у положення «роз-
вантаження»

Наплавлений виріб виймається з графітової
форми за допомогою тельфера 17 з підвісками-
захватами 18 Крупка, що залишилася у графітовій
формі, відсмоктується вакуумною системою Пла-
вильна ємність 5 готова до нового циклу заванта-
ження кварцової крупки

•холодження завантаження і формування

Фіг 1
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