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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania elektrycznych elementow
grzejnych w postaci rurek, w ktérych drut
oporowy jest zwinigty na ksztalt skretow
$ruby i wraz z otaczajacym go izolacyjnym
materialem jest umieszczony w metalowej
rurce.

Znane sa dwa rodzaje takich rurkowych
elementéw grzejnych, a mianowicie, tak
zwany element ,,Calrod" i element rurkowy
+Backer"’

W elemencie ,,Calrod” spirala oporowa
jest otoczona sproszkowanym materiatem
izolacyjnym (gléwnie stopionym i sproszko-
wanym tlenkiem magnezu), ktéry zostat
ubity naokoto spirali oporowej, tak ze na-
stepuje zmniejszenie $rednicy spirali.

W elemencie ,,Backer” natomiast izola-
cja sklada sie z chemicznie czystego krysta-
licznego tlenku magnezu, ktéry zostal wy-
tworzony na miejscu magnezu metalicznego
przez dzialanie pary albo wody o bardzo
wysokim ci$nieniu i temperaturze, wskutek
czego zachodzi proces chemiczny, w ktérym
otrzymuje si¢ wodorotlenek magnezu, ktory
nastepnie przez podgrzewanie do ciemno-
czerwonego zaru przechodzi w tlenek ma-
gnezu.

Element rurkowy ,Backer” wykonuje
si¢ w ten sposéb, ze do metalowej rurki
wsuwa si¢ 3 paski z magnezu, wygicte w
ksztalt segmentéw, przez co wewngtirzna
powierzchnia rurki zostaje calkowicie wy-
fozona magnezem (zamiast trzech segmen-
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towyeh paskow, moze byd stosowana rurka
z magnezu, co jest oczywiscie znacznie
kosztowniejsze, anizeli paski). Drut opogo-
wy, zwiniety na ksztalt skretéw $ruby, zo-
staje obecnie wsuniety do rurki i utrzymany
w wlasciwym polozeniu na obu koricach.
, Tak zestawiony element zostaje umieszczo-
ny pionowo w autoklawie prawie caltkowicie
‘napelnionym woda, tak ze rurka jest po-
kryta woda.

Autoklaw zostaje nastepnie zamkniety i
jest podgrzewany dopéty, dopoki ciénignie
pary nie podniesie si¢ co najmniej do 15
atm, a temperatura — do temperatury ad-
powiadajacej parze pasyconej przy danym
ci$nieniu, przy czym nalezy zaznaczyé, ze
moze byé stosowane z korzyscia réwniez
znacznie wyzsze ginienie anizeli 15 atm,
gdy2 przy wyzszym ciénieniu i wyzszej tem-
peraturze proces odbywa si¢ znacznie szayb-
ciej. Wskutek reakcji chemicznej wytworzo-
ny zostaje wodorotlenek magnezu, podczas
gdy powstajacy przy tym wodér zostaje
wyzwolony i wydostaje sie przez odpowled-
ni zawér wylotowy w pokrywie autoklawu.
_—W czasie tego procesu wytworzony kry-
staliczny wodorotlenek magnezu rosnie tak,
2e gdy ukoriczony jest ten proces, to wodo-
rotlenek zajmuje prawie dwukrotnie wiek-
s25 objein$é anideli pierwotny magnez,
wekulek ezego spirala oporowa jest calko-
wicie ranurzena w wegorotlenku magnezu.
Rurka aostaje abapnie wysussona pray tem-
peraturze ciemnocaerwonego Zaru, priez co
wadorotlenek magneru preechodzi w tlenek
magnezu. Sredkowy otwér w spirali oporo-
wej (praez kidry woda cyrkuyluje w czasie
proeesu w autoklawig) moie hyé abecnie
wypelniony jakimkolwiek debrym ognio-
trwalym sproszkowanym materiatem izola-
cyjnym, albe tei drut z magnezu moie by¢
wprowadzony do srodkowege etworu i pod-
dany wyiej oméwioaemu procesawi w auto-
‘klawie. Po ukedezeniu tego procesu dola-
¢zpne zeataja do keiieow drutu oporewego
na: obu koricach rurki szczelne koricéwki, a

po wysuszeniu element rurkowy jest gotowy
do uzycia.

Element rurkowy ,Backer” jest juz o-
patentewany w przewaznej liczbie krajéow
przemystowych (patrz np. kanadyjski pa-
tont Nr 309 369 i odpowiedni brytyjski pa-
tent Nr 336949). Niniejszy wynalazek do-
tyczy ulepszenia powyzej opisanych ele-
mentéw rurkowych.

Jak podano powyzej wodorotlenek ma-
gnezu musi byé podgrzewany do ciemno-
czerwonago zaru dla zamieniepia go na tle-
nek magnezu wolny od wody.

W czasie tego pracesu suszenia, ktéry
mysi byé uskuteczniony w temperaturze
okoto 600°C, tlenek magnezu kurczy sie
wskutek utraty wody.

Powoduje to powstawanie obwoedowych
peknieé tlenku magnezu, przy czym peknig-
cia te sa bardzo szkodliwe, poniewaz unie-
mozliwiaja fabrykacje elementow rurko-
wych dla wyzszych napieé. Przy napigciu
wyzszym jak 1500 V, gdy rurka jest zim-
na, albo napieciu 800 V, gdy rurka jest pod-
grzana do czerwonoéci, nastepuje przebicie
poprzez utworzone szczeliny powietrzne.

Dla wielu celéow przepisy odbiorcze
przepisuja probe na przebicie elementow
napieciem 1200 V albo 1500 V, przy naj-
wyzszej temperatyrze elementu, to znaczy,
pray ciemnoczerwonym sarze, a dla napie-
oia utytkowego 550 V elementy musza byé
badane napigeiem 2 100 V albo 2200 V. Na
podstawie deswiadczern udale sie obecnie
opracowaé nows metode prasowania rurek
po wyprazeniu ich w suszarce, tak ze tlenek
magnezu zostaje silnie sprasowany i moze
by¢ suszony przy jakiejkolwiek temperatu-
rze bez powstawania peknieé.

Na zalaczonym rysunku uwidoczniono
tytulem przyktadu kilka odmian wykonania
wynalazku, przy czym fig. 1 — 4 przedsta-
wiajs elektryczne elementy drzejne w prze-
kroju w czasie prasowania w formach, a fig.
5 — przekr6j elementu atozonego.

Po wytworzeniu sie¢ weodorotlenku ma-



gnezu w elemencie rurkowym I umieszczo-
nym w autoklawie, element ten zostaje wy-
suszony w odpowiedniej suszarce w tempe-
raturze od 330 do 350°C. Okres -suszenia
trwa od 30 do 60 minut. Przez to suszenie
wodorotlenek magnezu traci czesé zawartej
w nim wody bez calkowitej przemiany na
tlenek magnezu. Przez suszenie w-tempera-
turze 350°C nie powstaja peknigcia, a przez
utrate czesci wody tlenek magnezu staje sie
znacznie migkszy, tak ze moze byé latwo
sprasowany. Po tym pierwszym przebiegu
suszenia Srodkowy otwér elementu zostaje
wypelniony sproszkowanym materialem izo-
lacyjnym, a na obu koricach element grzej-
ny zostaje zaopatrzony w zaciski. Nastep-
nie rurka zostaje poddana prasowaniu przez
$ciénigcie jej w odpowiednich formach 2
tak, ze izolacja zostaje stloczona, co powo-

/' duje zmniejszenie objetosci, ktére w pierw-

szym stadium prasowania moze wynosi¢ od

15 —25%.

Najprostsza metoda przeksztalcenia
przekroju elementu grzejnego jest praso-
wanie jego miedzy dwiema plaskimi forma-
mi 2. Rurka I przyjmuje woéwczas ksztalt
o przekroju wigcej lub mniej prostokatnym
z polokragtymi bokami, jak pokazano na
fig. 1. Ten przekro6j rurki I osiaga sie¢ bar-
dzo tatwo, poniewaz wymaga tylko ptaskich
form- 2. Aczkolwiek element splaszczony,

jak pokazano na fig. 1, jest o wiele lepszy -

pod kazdym wzgledem anizeli rurka, kto-
ra mie zostata w ogéle splaszczona, nie jest
on jednak caltkowicie zadowalajacym ze
wzgledu - na to, ze jezeli rurka ma by¢
splaszczona w celu malezytego stloczenia
tlenku magnezu 3 przy zaokraglonych stro-
nach rurki, to grubo§é warstwy tlenku na
splaszczonych stronach zmmniejsza sie. W
celu 'uzyskania: réwnomiernej grubosci
warstwy izolacyjnej, malezy stosowaé

ksztalt elipsy, jak to uwidoczniono na
fig. 2. R B
" Stwierdzono, ze ksztalt uwidoczniony

na. fig. 2 jest najbardziej pozadany i daje
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doskonate wyniki pod wzgledem: wytrzy-
maloséci na przebicie na zimno i na goraco.
Inny ksztalt, uwidoczniony na 'fig. 3,

‘réwniez daje dobre wyniki; jest on mniej

lub wiecej zblizony do kwadratu, ktérego
boki maja posta¢ tukéw. To zaokraglenie
na bokach jest pozadane, poniewaz w
przekroju o prostych bokach plaska czesé
$ciany ma tendencje do wybrzuszania sie,
gdy rurka jest podgrzewana, i wskutek te-
go traci sie¢ dobry kontakt miedzy rurka a
izolacja. Inny ksztalt, ktory moze byé ko-
rzystny dla specjalnych celéw, jest uwido-
czniony na fig. 4. Rurka 1, uksztaltowana
jak ma fig. 4, moze byé wygieta na ksztalt
litery U a ramiona jej $cisnigte razem tak,
ze rurka tworzy element o petli zwrotnej
o przekroju okraglym, posiadajacym zaci-
ski blisko siebie z jednej strony elementu.

Przekréj poprzeczny takiego elementu
uwidoczniono na fig. 5. Do specjalnych ce-
léw moga by¢ réwmiez stosowane inne
ksztatty matryc. S

Po pierwszym przebiegu sprasowania,
w ktérym izolacja moze byé stloczonma w
granicach od 15 — 25% objetosci, rurka
zostaje wsunieta ponownie do suszarki i
suszona przez kilka godzin w temperatu-
rze 600°C. \

Podczas tego drugiego procesu suszenia
nastepuje przemiana wodorotlenku magne-
zu na tlenek magnezu bez powstawania pek-
ni¢é w izolacji. Po tym koricowym suszeniu
rurka zostaje ponownie sprasowana w tych
samych matrycach, ktére byly stosowane
poprzednio. '

W drugim stadium prasowania rurkom
nadaje sie¢ koricowy ksztalt, jak przedsta-
wiono na fig. 1 do 5, zaleznie od potrzeby,
a warstwa izolacyjna 3 zostaje obecnie
stloczona tak, ze zajmuje okolo 25 objetosci
pierwothego wodorotlenku magnezu. To
silne sprasowanie czyni tlenek nadzwyczaj
twardym i stloczonym, tak ze jego wytrzy-
malosé elekitryczna ma przebicie jest

zwigkszona wigcej miz dwukrotnie: w po-



réwnaniu z ia, jaka byla przed‘\ odksztat-
cenient.

Wspomniano uprzednio, ze dobrze zna-
na rurka ,,Calrod” jest wyklepywana w wi-
rujacej maszynie mioteczkowej, w celu
zmmigjszenia srednicy rurki i przez to stlo-
czenia sproszkowamego materialu izolacyj-
nego. Ta czynnoéé klepania zawsze powo-
duje znaczne wydlulenie rurki (od 10 —
20% wydbuzenia), a obwod rurki zostaje
znacznie zmniejszony, Proces klepania jest
zasadniczo rézny od nowego sposobu pra-
go wynalazku. Przez prasowanie wediug
wynalazku daiy sie¢ do zmmniejszenia obje-
tosci rucki (chociaz rurka moie przypadko~
wo zmniejszyé obwéd od %% do 2%
welinteld tego, e Sciany zosiajg mieco
zgniecione na obu stronach), a dlugosé
rurki nie jest zinieniona zupelnie.

Wydtutenie rurki, nicoddacznie zwigza-
ne z metoda skuwmnix jest wielky wada,
ktéora powoduje trudnosé fskeykacii w
wszyskkich przypadkach, gdzie dlugosé

Trudnoéé ta zostata usunieta przez pra-
sowanie wedlug niniejszego wynatazler. Zs-
sadnieze réimice miedzy wznrisnlcowans
metoda wyklepywania (jak opisano w pa-
temcie ameryharishim nr 1367 M4t i we
wezedniejszych patentach np. patent an-
gielski nr 18685) a metods prasowania
wedlug miniejsmego wynalazkn sg te, e
ngé zmniejszenia obwodw ? znaczmego
zwigkszenia dlugosci elementu rurlkowego,
pedeczas gdy w sposobie wedlug mimiefsze-
go wynalazkn mie zachedzt zwiekszenie
diugeées rurki, a 2mniefszenie obweodis jest
tals mate, i2 trudne daje sig zmiexzyé.

Prasowsnie i edpowiednie ulasztalttowa-
nie elememtu. rurlomwegor moie byé usku-
tecznione. w silnej prasie przy pomsocy jed-
nege uderzenia prasy. Frasowanie mode
byé uskutecaniene w malej prasie stopatio-
wey, pEzy exyat. w tym. przypadkw sastgpw-

je bardzo male wydluzenie rurki zaleinie
od tego, ile uderseri prasy poirzeba do
odksztalcenia callsowitej diugodci rurki.

Sq réwnie# inne dodoste roznice w obu
metodach. Jezeli rurka z izolacja z kry-
stalicznego tlenku magnezu (osiggnielego
przez prremiang magnezu pray Pomocy pa-

ry w autoklawie) jest wyklepywana, to
krystahczna struktura tlenku zostaje znisz-
czona wislodtotoymi uderzeniami miotha.
Izolacja staje sic twarda mass, skladajscy
si¢ z nadzwyczaj drobmych ¢zastek tlenku.
Przez to miszczemie krystali¢rmej struktu-
ry tlenku zmniejsry si¢ bardzo istotnie jegy
przewodnoéé cieping, kiote ma wplyw na
znaczne zwiglszenie rézhicy tempeératury
miedzy drutem oporowym a zewnetrans o-
storig. -

Przez prasowanie wedlug mnimiejszego
wynalazku struktera krystaliczns tlenku
magnezu nie zostaje zmiszezona. Krysztalki
zostaja jedynie Stloczone blizej siebie, a
dobra przewodnosé cieplna zostaje ulézy-
mana,

Stwierdzemo rowniez, Zze jelelt elememt
rurkowy z krystaliczmego tlenkw magnezu
jest wyklepywamy, to opor tienku zosisje
zmniejszony do czedci tej warlodci, jaka
mial przed wyklepaniem, podezas gdy
prasowanie rurki, jak opisanoc wrihiej-
szym wynalazku, nie zmutejsza opora war-

-stwy izolacyjmej. Gdy element grzejmwy zo-

stal sprasowany, to opor izolacji jest nieco
mmiejszy niz przed odksztatoeniem, lecz
zmniejszenia grubos$ci warstwy tlenku,
Widoczne jest wiec, te metoda wylde-
pywamia jest praktycznie biorac bewwar-
todciowa dla elemendtéowr rurlsowych z izo-
[#¢cja z krystalczmedgo tlenku magnezee (o~
trzymautego: z magmezn w aatokbawie). Z
drugiej stromy metoda. ta jest doskonats dia
elementéw ruekewych typu ,Caltod”. Spo-
séb prasowania] wedlug ninicjszego wyna-
lazlenr nie mezeé byé stosowamy do takich
elementéw, peniewst: spirala oporswk ni



odksztaicila by sie z rurka, lecz miala by
daznosé do zachowania okragtego ksztaltu
skretow i wskutek tego przecinala by war-
stwe izolacyjna albo zmniejszata by jej
grubo§é w znacznym stopniu.

Zastrzezenia patentowe.

Sposéb wytwarzania elektrycznych
elememo'w graejnych ze spiralg oporowa,
umieszczona w metalowej oslonie, wylozo-
nej megnezem, przy czym rurke te podda-
je si¢ dzialaniu pary albo wody o wyso-
kim cisnieniu i wysokiej temperaturze w
celu zamiany metalicznego magneru pa
wodorotlenek' magnezu, nastepnie wodoro-
tlenek magnezu zostaje pozbawiony wody i
utworzony tlenek magnezu, znamienny
tym, ze po ukoriczeniu reakcji chemicznej,
w ktérej utworzony zostaje wodorotlenek
magnezu, metalowa ostona zostaje podda-
na prasowaniu w celu stloczenia wodoro-
tlenku albo tlenku magnezu, przy czym
réwnoczesnie z prasewaniem zostaje do-
konana zmiana przekroju ma prostokatny,
kwadratowy, eliptyczny albo pélokragly.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, Ze sprasowanie wodorotlenku alho
* tlenku jest wuskuteczniane jednorazowo
lub w kilku stopniach, przy czym odwod-

nienie wodorotlenku zostaje uskuteczniomne
przed kazdorazowym sprasowaniem.

3. Sposéb wedlug zastrz. 2, znamien-
ny tym, 2e mnajpierw cze$ciowo zamienia
si¢ wodorotlenek magnezu na tlenek, po
czym poczatkowo oslona zostaje sprasowa-
na dla czesciowego stloczenia wodorotlen-
ku, a po przejsciu wodorotlenku magnezu
na tlenek, oslona ponownie zostaje poddana
prasowaniy dla stloczenia tlenku magnezu.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze wodorotlenek magnezu zostaje
cze¢éciowo odwodniony, przy stosunkowo
niskiej temperaturze od 330 do 350°C,
przed dokonamiem prasowania.

5. Sposob wedlug zastrz. 4, znamien-
ny tym, ze po prasowaniu wodorotlenek
albo tlenek magnezu zostaje wysuszony
w temperaturze 600°C, a nastepnie zostaje
uskuteczniona zmiana przekroju rurki.

6. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 5, zna-
mienny tym, ze Srodliowa przestrzeri spirali
oporowej zostaje wypelniona sproszko-
wanym materialem izolacyjnym przed
prasowaniem powodujacym zmiane prze-
kroju.

Christian Bergh Backer.
Zastepca: Inz. Cz. Raczynski,

rzeczaik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 26290.
Frg 2

I(»~\|-t\

@IBL &K

Druk L. Boguslawskiego i Ski, Warszawa



	PL26290B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


