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(57) 1. Sposéb wytwarzania korpuséw oston ochronnych, zwtaszcza korpuséw oston spawalniczych,
znamienny tym, Ze z arkusza mokrej masy widknistej, korzystnie o strukturze warstwowej, wycina sie
wykréj i ksztattuje w procesie suszenia z wykorzystaniem nadcisnienia lub/i podcisnienia, po czym
otrzymang ksztattke nasyca sie dyspersjg barwnego pigmentu nieorganicznego, korzystnie czarnego,
w roztworze kalafonii w pokoscie, a nastepnie nasycong ksztaltke nagrzewa sie do temperatury powy-
zej 100°C i utrzymuje sie w tej temperaturze przez co najmniej 30 minut.

2. Sposbb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze korzystnie co najmniej pierwsza warstwa arku-
sza mokrej masy od strony zewnetrznej zawiera widkna niepalne, takie jak aramidowe, ceramiczne,
szklane.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze korpus pokrywa sie farbg ogniotrwatg.
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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania korpusow oston ochronnych, a zwlaszcza
korpusow oston spawalniczych, tj. tarcz i przytbic.

Korpus jest podstawowg czescig ostony spawalniczej chronigcej oczy, twarz, szyje i uszy spa-
wacza lub jego pomocnika przed szkodliwym promieniowaniem i odpryskami roztopionego metalu lub
zuzla, pytem o grubym ziarnie, iskrami lub ptomieniem. Powinien on by¢ wykonany z materiatu nie-
przezroczystego, nie przewodzacego pradu elektrycznego, o niskiej przewodnosci cieplnej, nie dziata-
jacego draznigco na skorg, odpornego na dziatanie wilgoci i wody.

Znane sg korpusy wytwarzane z fibry, preszpanu lub tworzywa sztucznego. Zaden z tych mate-
riatbw nie moze w petni sprostaé wszystkim wymaganiom ochronnym i uzytkowym stawianym
np. korpusom oston spawalniczych. Korpusowi znanemu dotychczas, wykonanemu z ptaskich arkuszy
suchej fibry lub preszpanu, nie mozna nadawac¢ optywowych ksztattow, gdyz wytwarza sie go podob-
ng technikg jak pudetka z kartonu i tektury - przez zaginanie $cianek bocznych i ich taczenie przez
zszywanie, spinanie klamrami, nitowanie, klejenie itp.

Uzyskane w ten sposéb potaczenia ulegajg w trakcie uzytkowania ostony stosunkowo szybkie-
mu rozluznieniu, przez co traci ona swiattoszczelno$¢ oraz maleje jej odpornosé na deformacjg ksztat-
tu. Brak optywowych ksztattéw moze utrudnia¢ swobodne sptywanie kropli metalu, zwtaszcza podczas
spawania nad gtowa.

Przy zawilgoceniu lub zamoczeniu w wodzie, potagczonym z oddziatywaniem mechanicznym lub
termicznym, moze nastgpic rozluznienie struktury znanych korpuséw oston i ich rozwarstwienie. Pro-
wadzi¢ to moze do zmiany podstawowych wymiaréw ostony spawalniczej i powodowaé pogorszenie
obszaru ochronnego, utrate swiattoszczelnosci i znaczne obnizenie wtasnosci mechanicznych korpu-
sOw oston spawalniczych. W drastycznych przypadkach, przy niskiej odpornosci na wilgo¢, korpus
ostony moze rozkleja¢ sie, a na jego powierzchni moga tworzy¢ sie pecherze. Dziatanie wilgoci
w pofaczeniu z czynnikami mechanicznymi moze prowadzi¢ w konsekwencji do zmniejszenia czasu
uzytkowania. Szczegdlnie sg narazone na to uszkodzenie fgczenia elementéw korpusu oston, wyko-
nanych z preszpanu i fibry.

Znane dotychczas korpusy wykonywane metodg wtryskowg z tworzyw sztucznych, np. z poli-
propylenu, poliamidu, mimo obtego ksztattu sg podatne na odksztatcanie pod wptywem wzrostu tem-
peratury, wystepujacego podczas spawania. W wyniku wzrostu temperatury otoczenia korpusy te
mogq ulec przegrzaniu lub nadtopieniu, a ich ksztatty - deformacji, co bardzo pogarsza walory uzyt-
kowe oston spawalniczych. Znaczne nadtopienie, prowadzace do wytworzenia gorgcych i spadaja-
cych kropel tworzywa, stanowi¢ moze zagrozenie poparzeniem spawacza lub jego pomocnika. Korpu-
sy wykonane z niektérych tworzyw sztucznych podczas kontaktu z otwartym ptomieniem zapalajqg sie,
a spadajace i palace sie krople tworzywa mogg zapali¢ materiat podatny na zapalenie. Oprécz tego
podczas spawania gazowego, a zwlaszcza spawania tukiem elektrycznym, gorgce odpryski metalu lub
zuzla wytapiajg mate otworki, prowadzace do utraty jednego z waznych parametréw ochronnych
oston, a mianowicie Swiatloszczelnosci.

Wad tych nie majg korpusy oston wykonanych wedtug wynalazku. Sposéb wytwarzania korpu-
séw oston ochronnych, a zwlaszcza korpusow oston spawalniczych wedtug wynalazku polega na tym,
ze z arkusza mokrej masy witdknistej, korzystnie: o strukturze warstwowej, wycina sie wykréj i ksztattu-
je w procesie suszenia w formie workowo-prézniowej, po czym otrzymang ksztattke nasyca sie dys-
persjg barwnego pigmentu nieorganicznego, korzystnie: czarnego, w roztworze kalafonii w poko$cie,
a nastepnie nasycong ksztattke nagrzewa sie do temperatury 140°C -160°C i utrzymuje sie w tej tem-
peraturze przez co najmniej 30 minut.

Zaletg sposobu wytwarzania korpuséw oston wedtug wynalazku jest wytworzenie struktury ma-
teriatu kompozytowego, sktadajgcego sie z matrycy masy widknistej, wypetnionej produktami polime-
ryzacji kwasow ttuszczowych i zywicznych, a w warstwie zewnetrznej - takze pigmentem nieorganicz-
nym. Takg strukture osiaga sie w wyniku impregnacji preksztattki korpusu, uformowanej metodq
ksztattowania, wyttaczania i suszenia w formie workowo-prézniowej wykroju wycietego z arkusza
pierwotnie mokrej - tzn. nigdy przedtem nie suszonej - masy witoknistej, wytwarzanej metodg papierni-
czg, korzystnie: w sposob stosowany przy wytwarzaniu tektury zwijanej z surowcow uzywanych do
wyrobu preszpanu elektroizolacyjnego. Korzystne jest réwniez, gdy co najmniej jedna warstwa ze-
wnetrzna arkusza masy witoknistej zawiera widkna niepalne, np. aramidowe, ceramiczne, szklane.
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Uzycie w sposobie wedtug wynalazku masy widknistej w postaci tzw. preszpanu mokrego, sto-
sowanego do wytwarzania ksztaltek elektroizolacyjnych, jest uzasadnione tym, ze ksztattki podobnie
jak arkusze preszpanu poza dobrymi wlasnosciami elektroizolacyjnymi wykazujg wysokg wytrzyma-
tos¢ mechaniczng. Z tych powoddw preszpan w postaci arkuszy juz dawno znalazt zastosowanie do
wytwarzania oston spawalniczych, tj. tarcz i przytbic. Zaspokaja on wszystkie wymagania odnosnie do
wiasnosci elektroizolacyjnych i mechanicznych. Jego podstawowg wada, jak wiekszosci wyrobdéw
papierniczych, jest brak odpornosci na diugotrwate dziatanie wody lub wilgoci. W swej podstawowe;j
postaci nie byt on jednakze przewidywany do uzytkowania w warunkach silnego zawilgocenia lub za-
moczenia. Tymczasem natura widkien celulozowych i porowata struktura wytworu wrecz sprzyjajg
wchtanianiu cieczy, co w przypadku oleju transformatorowego jest podstawowg zaleta, a w przypadku
wody musi prowadzi¢ do rozluznienia struktury, jej rozwarstwienia, a w koncu do trwatej deformac;i.

Znane papiernikom podstawowe sposoby zmniejszania podatnosci wyrobdéw na dziatanie wody
przez zaklejanie i wodoutrwalanie nie znajdujg zastosowania w produkcji preszpanu elektroizolacyjne-
go, poniewaz nie wymaga tego jego podstawowe przeznaczenie, a ponadto moze pogorszy¢ jego
wiasnosci elektroizolacyjne, a nawet mechaniczne. Zapotrzebowanie na preszpan do innych celow
jest nieporéwnywalnie mniejsze niz do celéw elektrotechnicznych i dlatego trudno oczekiwac od jego
producentéw prob dostosowania jego wilasnosci do poszczegdlnych drobnych, z punktu widzenia
wielkosci produkcji, zastosowan, np. do produkcji spawalniczych tarcz i przytbic.

Osiagniecie wysokiej odpornosci produktow papierniczych na dziatanie wody mozna uzyskac
przez ich impregnacje réznymi zywicami i reagentami. llos¢ impregnatu w gotowym wytworze waha
sie w granicach od kilku do kilkudziesieciu procent. Produkt taki trudno nazywac papierem, poniewaz
0 jego wiasnosciach decyduje zaréwno papier, jak i uzyty impregnat, a takze warunki jego wytwarza-
nia. Zresztg taka zmiana jego wtasno$ci, tj. zmniejszenie podatnosci na dziatanie wody, czyni go zu-
petnie innym produktem, ktérego nie mozna juz nazywac preszpanem. Dlatego nalezy méwi¢ o wy-
tworzonym nowym materiale jako o kompozycie na osnowie papieru lub o materiale kompozytowym,
wytwarzanym metodg papiernicza.

W sposobie wedtug wynalazku odpornos¢ na dziatanie wody ksztattek oston spawalniczych
uformowanych metodg wyttaczania z preszpanu mokrego osigga sie na drodze ich impregnacji. Pod-
kreslanie zalet masy witdknistej w postaci preszpanu mokrego ma na celu wykazanie realnosci rozwig-
zania sposobu wedtug wynalazku co nie wyklucza mozliwosci zastosowania innej masy o wtasciwo-
Sciach dostosowanych do specyfiki wytwarzanej ostony ochronne;j.

Stwierdzono, ze dobry sposéb zabezpieczenia przed dziataniem wody ksztattek wykonanych
z materiatlu kompozytowego stanowi impregnacja srodkami na bazie pokostu z nastepujacym po niej
termicznym hartowaniem, podczas ktérego zachodzg reakcje polimeryzacji i wigzania sie impregnatu
z wiéknami celulozowymi. Prowadzi to do wzmocnienia struktury kompozytu i wzrostu odpornosci na
wnikanie wilgoci i wody do wnetrza, zwlaszcza w przypadku wprowadzenia pewne;j ilosci kwasow zy-
wicznych, poprawiajgcych hydrofobowosc.

Stwierdzono ponadto, ze dodatkowe uszlachetnienie powierzchni korpusu osigga sie przez na-
niesienie na nig lakieru lub farby, korzystnie: ognioochronne;.

Przyktad

Do wykonania jednego korpusu ostony spawalniczej, to jest tarczy lub przytbicy o masie 200 g,
z uwzglednieniem strat technologicznych, zuzywa sie w gramach:

- preszpanu mokrego - 158,
- pokostu Inianego - 42,
- kalafonii balsamicznej - 8§,
- czerni zelazowej - 22

Do wykonania korpusu stosuje sie arkusz mokrej masy widknistej, spetniajacej wymagania sta-
wiane preszpanowi mokremu o gramaturze 1200 g/m? i $cistosci formowania, wyrazonej iloscig bez-
wzglednie suchej masy w jednostce objetosci 0,33 g/cm3.

Korpus wykonuje sie przez:

1. Modelowanie ksztattu korpusu, ktére skfada sie z:

- wyciecia z arkusza preszpanu mokrego wykroju odpowiadajgcego ptaskiemu rozwinieciu po-
wierzchni korpusu ostony spawalniczej wraz z nadmiarem o szerokosci 2 cm w miejscach
przewidywanych zaktadek;

- utozenia wykroju w formie i zmoczenie wodg w iloci potrzebnej na obnizenie suchos$ci ponizej
10% w miejscu zaktadek, w celu utatwienia ich zespolenia;
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- suszenia w prasie workowo-prozniowe;j.
2. Impregnowanie wysuszonej ksztattki ostony spawalniczej, przez nanoszenie pedzlem dys-
persji czerni zelazowej w roztworze kalafonii w pokoscie Imanym. Skfad impregnatu w procentach:
- pokost Iniany - 62,
- kalafonia - 6,
- czern zelazowa - 32.
3. Utwardzanie kompozytu na drodze reakcji sieciowania impregnatu przez polimeryzacje
w wyniku umieszczenia korpusu ostony spawalniczej w suszarni komorowej na okres 2 h, w tempera-
turze 150+£5°C.
Wykonane w ten sposob korpusy oston spawalniczych charakteryzujg sie nastepujagcymi wia-
snosciami:
- Majg postac jednolitej ksztattki.
- Wytrzymujg nacisk gorgcego preta o temperaturze 650°C w czasie 5 s bez zapalania sie i bez
zarzenia.
- Pod wptywem wzrostu temperatury podczas spawania nie deformujg sie i nie topia, a przy
kontakcie z otwartym ptomieniem nie spadajg z nich gorace krople.
- Gorace odpryski metalu lub zuzla oraz iskier nie wytapiajg w korpusach otworkow.
- Sg odporne na uszkodzenie mechaniczne i nie zmieniajg swoich wtasciwosci ochronnych,
w tym Swiattoszczelno$ci, przy upadku z wysoko$ci 1,5 m po ich kondycjonowaniu w tempera-
turach -5°C i 80°C.
- Sg odporne na uderzenie kulkg stalowg o masie 0,86 g, uderzajaca z predkoscig co najmniej 12 m/s.
- Charakteryzujg sie pradem uptywu nie wiekszym niz 1,2 mA, przy przytozonym napieciu 440 V.
- Po zanurzeniu przez 2 h w wodzie o temperaturze 23°C nie zmieniajg swoich wymiarow
o wiecej niz £5%.
- Ich modut sprezystosci wynosi nie mniej niz 500 MPa.
Poza zastosowaniem korpusoéw oston ochronnych jako korpusy spawalniczych tarcz i przyibic,
mozna je rowniez stosowac jako skorupy przemystowych hetméw lekkich do ochrony gtowy przed
uderzeniami.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wytwarzania korpuséw oston ochronnych, zwtaszcza korpuséw oston spawalniczych,
znamienny tym, Ze z arkusza mokrej masy witdknistej, korzystnie o strukturze warstwowej, wycina sie
wykroj i ksztattuje w procesie suszenia z wykorzystaniem nadcisnienia lub/i podci$nienia, po czym
otrzymana ksztattke nasyca sie dyspersjg barwnego pigmentu nieorganicznego, korzystnie czarnego,
w roztworze kalafonii w poko$cie, a nastepnie nasycong ksztaltke nagrzewa sie do temperatury powy-
zej 100°C i utrzymuje sie w tej temperaturze przez co najmniej 30 minut.

2. Sposbb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze korzystnie co najmniej pierwsza warstwa arku-
sza mokrej masy od strony zewnetrznej zawiera widkna niepalne, takie jak aramidowe, ceramiczne,
szklane.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze korpus pokrywa sie farbg ogniotrwatg.
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