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FORRASZTOGYURU VAKUUMCSOVEK ALKATRESZEINEK EGYESITE-
SERE, VALAMINT ELJARAS A FORRASZTOGYUR( ES VAKUUMCSO
ELOALLITASARA

KIVONAT

A taldlmany szerinti forrasztogy(iri forraszanyagb6l készilt 6sszekéto elemet
tartalmaz, amelynek legalabb egy kézpontositd része és ezen legalabb egy els6
és legalabb egy masodik nydlvanya van. A taldlmany szerint az elsé nyulvany
(14, 15) a forrasztogy(rii (12) belsé oldalan, a masodik nyulvany (13, 16) pedig
a kulsé oldalan van. A taldimany szerinti eljarassal a forrasztégyr(t ugy allitjuk
eld, hogy kulsé vagy belsé peremének legaldbb egy szakaszan legalabb egy
elsé kézpontositd nyulvanyt és legaldbb egy masodik kézpontositd nyulvanyt
hajlitunk ki. A vakuumcsévek a taldimany szerint ugy allithatdk eld, hogy a ha-
zat és a zarésapkakat, kézéttik a forrasztogyUrikkel lazan ésszeillesztjik és az
igy 6sszerakott alkatrészek korul vakuumot létesitunk, majd olyan hdmeérseklet-
re hevitjuk 6ket, amelyen a forrasztogylrik megolvadnak. Ezzel a haz és a
zarosapkak kozétt légzard kotést hozunk létre, mikdzben a forrasztogydrikkel a
zarosapkakat a hazhoz képest egytengelyli helyzetben tartjuk.

(1. abra)



‘PoGOocOS™ . e

10

15

20

25

30

35

100714-14216A Er

FORRASZTOGYURU VAKUUMCSOVEK ALKATRESZEINEK EGYESITE-
SERE, VALAMINT ELJARAS A FORRASZTOGYURU ES VAKUUMCSO
ELOALLITASARA

A jelen taldlmany targya forrasztégydrli vakuumcsévek alkatrészeinek
egyesitésére, amely forrasztogylri forraszanyagbdl |évé Osszekotd elemet
tartalmaz az alkatrészek ésszekapcsolasahoz, amelynek legalabb egy kézpon-
tositd része van, és ezen legalabb egy olyan elsé nyulvany van, amely az
Osszekoté elem egyik oldalardl nydlik ki sugariranyban, valamint legalabb egy
masodik, a két alkatrészt kézpontositd nyulvanya, amely az 6sszekétd elem
szemben fekvé oldalardl nydlik ki. A taldlmany targya tovabba eljaras a for-
rasztogylrl és a forrasztogydrdvel ellatott vakuumcsé elballitasara.

A jelen talalmany szerint a vakuumcsoveket ugy allitjuk el6, hogy az al-
katrészeiket egy keményforrasz-anyagbél allé gylri segitségével egyesitjlk.
llyen forrasztogyUrik ismertek mar példaul a DE OS 39 31 774 szamu szaba-
dalmi leirasbél. Ebben a leirasban olyan vakuumcsoévet ismertetnek, ahol a for-
rasztogyurit a vakuumcs® keramiahaza és az egyik zarésapkaja kozé illesztik
légzard kotés létrenozasahoz.

Az ilyen alkatrészek egymashoz térténd forrasztasanal igen fontos, ku-
I6n6sen amikor a vakuumcso® zardsapkait erésitjuk a kerdmiahazhoz, hogy ezek
az alkatrészek pontosan és kézpontosan helyezkedjenek el a hazon. Ha nem
ez torténik, a vakuumcs6 alkatrészei nem illeszkednek megfeleléen és igy bizo-
nyos alkatrészek kozott kisulés jon Iétre. Egy masik hibalehetéség, hogy a va-
kuumcsé alkatrészeiben mechanikai feszultségek ébrednek, amelyek eredme-

nyeképpen a keramiahaz sérulhet.
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Annak érdekében, hogy az alkatrészeket megfeleléen, azaz egytenge-
lylien lehessen Gsszeerdsiteni, a miivelethez altalaban valamilyen készuléket
hasznalnak. Az igy ésszerakott vakuumcsovet helyezik ezutan egy olyan ke-
mencébe, amelyet vakuumszivattyu segitségével vakuum ala helyeznek, majd
a kemencében olyan homérsékletet hoznak Iétre, hogy a forrasztégydr( megol-
vadjon és leh(ilés utan a vakuumcsdben megfeleld mértéki vakuum maradjon.
Az eljaras soran mind a vakuumcsé alkatrészeinek dsszeillesztését, mind a ké-
szulék eltavolitasat kézi munkaval végzik. Ezért ez a technolégia nem csupan
munkaigényes, hanem korlatozza az adott kemencébe egyidejlleg behelyez-
hetd vakuumcsoévek szamat. Mindezek mellett a készllékek hékapacitasa ko-
vetkeztében tébb energia szikséges a kivant hémérséklet eléréséhez. Minde-
zek eredményeképpen a vakuumcsovek eléallitasi koltsége meglehetdsen
nagy.

A készulékek alkalmazasa a vakuumcsoévek elballitasa soran azért is
problematikus, mert a készllékek hétagulasi egyutthatdja kulénbozik a va-
kuumcsovek keramia elemeinek hétagulasi egyutthatédjatdl. Ez a hagyomanyos
forrasztas soran 0,5-1 mm nagysagu jatékot is eredményezhet. Ez a jaték hoz-
zdadddik a vakuumcsd alkatrészeinek megengedett tlréséhez és az egytenge-
lyliségnek a megengedettnél nagyobb eltérését eredményezheti.

Az EP A 0 204 145 szamu( szabadalmi leirds olyan &sszekétd elemet
ismertet vakuumcsévek alkatrészeinek forrasztasahoz, ahol az egyik kiviteli
alaknal (2. abra) az elem forrasztogyUriként van kialakitva és a forrasztogyiru-
nek két tengelyirdnyban kinyulé része van a gylr( szemben fekvd oldalain. A
sugariranyban kinyulo részeket az 6sszekétd elem killsé peremén helyezik el.

A DE OS 36 28 174 olyan eljarast ismertet, amellyel a készulékek al-
kalmazasa elkertilheté olyan keramiahazak alkalmazésaval, amelyekben egy
belsé kdzpontosité perem van kialakitva. Jéllehet ennek segitségével a készu-
lékek alkalmazésa valdban elkeriilhetd, a kézpontosité perem kialakitasa azon-
ban jarulékos mUiveletet jelent, ami néveli a haz elballitasanak koltségeit. Ennek
megfeleléen a teljes vakuumcs6 gyartasi kéltsége is névekszik.

Ugyanebben a publikacidban tovabbi javaslatok is szerepelnek a ke-
szlllékek kikuszébolésére, azonban ezek is a keramiahaz kialakitdsaval kap-

csolatosak. A keramiahaznak azonban ilyen specidlis alakokban térténd kiala-
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kitdsa — ahogy azt mar font emlitettik — néveli a keramiahaznak és maganak a
vakuumcsoének az eldallitasi kdltségét.

Ez a kdzzétételi irat egy olyan megoldast is bemutat, ahol az alkatré-
szek ugy vannak kialakitva, hogy a megfelelé kézpontositast ezek illeszkedése
biztositja. Ennek a megoldasnak azonban az a tovabbi hatranya, hogy az alkat-
részek és a keramiahaz kozétti fizikai érintkezés kedvezétlenul befolyasolja a
feszultségviszonyokat és ennek kovetkeztében a vakuumcsé tengelyiranyu meé-
retét novelni kell. Arrél is gondoskodni kell, hogy a keramiahazzal térténd koz-
pontositas soran fellépé surlodé erék ne legyenek akkorak, hogy az alkatreszek
egymashoz feszulve nem engedik a megolvadt forraszanyagot megfelel6en
behatolni és ezzel a kétés mindségét rontjak.

A jelen taldimannyal ezért olyan forrasztégyuri kialakitasa a célunk,
amellyel a fenti hatranyok kikuszébolheték, és amelynek segitségével olcséd
vakuumcsovek allithatok eld. Célunk volt tovabba a talalmannyal olyan eljara-
sok kidolgozasa, amelyek segitségével a forrasztogydrit és a vakuumcsovet
kedvezéen lehet elballitani.

A kitlizétt feladatot a talalmany szerint a féigénypont targyi kérének
megfelel6 forrasztogyrivel oldottuk meg, amely a féigénypont jellemzd részé-
ben leirtaknak megfeleléen van kialakitva.

A talalmany szerint el6allitott vakuumcsé lezarésapkaja célszerten vil-
lamosan vezetd anyag, a haz pedig keramia.

A talalmany szerinti forrasztégy(r(i alkalmazésaval ugy allithatok éssze
a vakuumcsé alkatrészei, hogy nem szikséges jarulékos vagy kulén lépés az
egyesitéshez, és a talalmany szerinti eljarasnak megfeleléen ésszerakott va-
kuumcsében az alkatrészek kézpontossaga is az eléirasoknak megfelel. A for-
rasztogyr(it ugy méretezzuk és alakitjuk ki, hogy a kétés megfelelé6 mechanikai
szilardsagot biztositson az alkatrészek kézott és a forrasztégydrin kialakitott
kézpontositd nyulvanyok egyetlen feladata, hogy az 6sszekapcsolandd alkatré-
szek egyszer(l, de biztonsagos illesztése és elhelyezése megvaldsithatd le-
gyen. A forrasztogytir(inek az egyik alkatrész, példaul a keramiahaz belsejében
térténd kézpontositasa az eltéré hétagulasok kovetkeztében a gylrinek a ke-
rémiahaz belsejére térténé szoros illeszkedését eredményezi. Az alkalmazott

forrasztasi hémérsékleten ilyen médon pontos egytengelyliség biztosithato.
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A taldlmany szerinti megoldas kénnyen kialakithaté a méar meglévo for-
rasztégydriibdl példaul oly médon, hogy peremik legaldbb egy részét kihajlit-
juk, vagy nyulvanyokat vagunk ki a gyur( peremén és ezeket hajlitjuk ki.

A taldlmany szerinti forrasztogyir(i egy masik célszer( kialakitasanal
legalébb az egyik elsé és/vagy masodik nyulvany a telijes kertlet mentén van
kialakitva. Ez a megoldas egyszerlien készitheté egy sima forrasztégycrdbdl,
amelynek megfelelé az atmérdje. Ebben az esetben a gylri szélessége koze-
litbleg 50%-kal nagyobb, mint az &ltaldban hasznalt forrasztégytriiké, vastag-
saga pedig mintegy 50%-kal kisebb, mint a szokasos gy(riké. Az els¢é és/vagy
masodik nyulvany kialakitasa igy a gytrl egyszerl kiperemezésével megold-
haté.

A kitGzott feladatot a taldlmany szerinti eljarassal az 5. igénypontban
leirt médon oldjuk meg. Ez az eljaras kulénésen alkalmas mar meglévd for-
rasztogylribol térténd elddllitdsra. A nyulvanyok kialakitasénak eredmenye-
képpen a gyurl atméréje altalaban a szokasosnal nagyobb.

A taldlmany szerinti eljaras soran térténhet a nyulvanyok kialakitasa oly
mddon, hogy meghatarozott belsd és kulsé atmérdja gydriket sajtolunk ki egy
forraszanyagbdl |évé szalagbdl. Adott esetben a kihajlitast és a sajtolast ado-
gaté présben, egy lépésben lehet elvégezni. A megmaradé forraszanyag szala-
got ezutan Ujraolvasztassal és hengerléssel Ujabb gylrik elbéllitasara lehet
felhasznaini.

A vakuumcso6 elballitasara szolgdld eljaras soran legalabb egy hazat,
két zardsapkat és a talalmany szerinti forrasztégyrdt lazan ésszeillesztink oly
médon, hogy a forrasztégylriket a haz és a zarésapkék kézé helyezzik, majd
az igy 6sszerakott vakuumcsd korul vakuumot létesitink és az alkatrészeket
olyan hémeérsékletre hevitjik, amelyen a forrasztégy(rik megolvadnak és ezzel
a haz, valamint a zarosapkak kozott légzard kotést hozunk létre, mikézben a
forrasztdgytriikkel a zardsapkakat a hazhoz képest egytengelyl helyzetben
tartjuk.

Ezzel az eljarassal a vakuumcsovek rendkivil egyszeriien és olcsén
eléallithaték. Az eljaras soran a kulénb6zé alkatrészek egymashoz térténd koz-

pontositasa pontosan és egyszerten elvégezhetd.
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A taldimany tovabbi részleteit kiviteli példakon rajz segitségével ismer-
tetjik. A rajzon az

1. abra egy vakuumcsé egy részének metszete a talaimany szerinti
forrasztogyUri egy célszer( kiviteli alakjaval, a

2. abra a taldlmany szerinti forrasztogylrd egy kiviteli alakjanak
félulnézete, a

3. abra a 2. abran bemutatott forrasztégyura IlI-11l metszete, a
abra a talalmany szerinti forrasztégy(rl egy masik kiviteli alakjanak
foluinézete, és az

5. abra a4. dbra V-V metszete.

Az 1. abran lathaté vakuumcsé-részlet mutat egy 10 hazat, egy 11
zarosapkat és egy 12 forrasztogyrit. Ezek az elemek egy jellegzetes vakuum-
csének, példaul egy elektromos kapcsolénak lehetnek az alkatrészei. A va-
kuumcs®é maga tengelyszimmetrikus kivitelt és mindkét végén 11 zarésapkaval
van ellatva. A 10 haz altalaban keramiabdl készul és hétagulasi egyitthatdja
kulonbézik a villamos vezetd anyagbdl készult 11 zarésapkaétol. Ahhoz, hogy a
vakuumcsé megfeleléen mikédjék, a 11 zarosapka és a 10 haz egymashoz
képest pontosan kézpontositott helyzetben kell legyen. Az itt bemutatott 12 for-
rasztogydrivel ez ugy érhetd el, hogy kulsé és belsé kerllete mentén 13 és 14
nydlvanyok vannak kialakitva. A vakuumcsé el6allitdsa soran lazan ésszeil-
lesztjik a 10 hazat és a 11 zardsapkakat oly médon, hogy kézéjuk helyezzik a
12 forrasztdgy(riiket. Az igy osszeillesztett egységet vakuumkamraba helyez-
zUk. A vakuumkamrat ezutan felmelegitjuk olyan hémérsékletre, hogy a 12 for-
rasztogylriik megolvadjanak és légzard kotést hozzanak létre a 10 haz, vala-
mint a 11 zarésapkak kézott. A hevités soran a 12 forrasztégy(ri a 10 haz bel-
sejére szorul a hétagulas eredményeképpen. Ezzel elérheté a 11 zarésapkak
és a 10 haz kézotti megfelelé kdzpontositas.

A talalmany szerinti 12 forrasztogy(r(i egyik kiviteli alakja a 2. és 3. ab-
ran lathaté. A 2. dbran bemutatott félulinézetben megdfigyelhetd, hogy a 12 for-
rasztoégydran kivil két 13 nydlvany helyezkedik el és tovabbi két 14 nyulvany
talalhatd a belsé oldalon. A 3. abran bemutatott keresztmetszeti képbdl lathatod,
hogy a 13 nydlvanyok és a 14 nyulvanyok egymassal szemben helyezkednek el

lényegében parhuzamosan a 12 forrasztdgylrl tengelyével. A szakember sza-
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mara nyilvanvald, hogy a bemutatotthoz hasonléan még szamos kulénb6z6
alaku nyulvany allithato el6.

A taldlmany szerinti forrasztégyUrl egy masik kiviteli alakjat a 4. és 5.
abra mutatja. Itt a 12 forrasztdgylrl kézpontosité elemeit 15 és 16 peremek
alkotjak, amelyek ugyancsak a 12 forrasztogyuru belsé és kulsé kertlete men-
tén vannak kialakitva. Ez jél lathaté az 5. abran bemutatott keresztmetszeti ké-
pen. A 15 és 16 peremek egymassal ellenkezd iranyban nyudinak ki a 12 for-
rasztogylru sikjabodl és alkotdik parhuzamosak a 12 forrasztégytri geometriai
tengelyével.

Altalaban a hasznalatos vakuumcsévekhez, amelyeket kapcsoloként
szoktak alkalmazni, olyan forrasztégylrik készitheték, amelyek szélessége
11 mm, bels6é atmérdjuk 49,5 mm, kulsé atméréjuk pedig 58,5 mm. A peremek
célszerlien koérulbelul 1,5 mm magasak lehetnek. A forrasztégy(iri anyagaul
altaldban 0,1 mm vastag forraszanyagot hasznalunk. Ugyancsak célszerd ki-
alakitasa a taldlmany szerinti forrasztégyur(inek egy olyan kiviteli alak, ahol a
belsd atmérd 49,5 mm, a kulsé atmérd pedig 56,5 mm (a gy(rd szélessége ek-
kor 7 mm), vagy egy tovabbi kiviteli alaknal a bels® atmérd 59,5 mm és a kulsd
atmérd 66,5 mm (ahol a gylri szélessége ugyancsak 7 mm).

A taldlmany szerinti vakuumcso igen egyszer( és gazdasagos moédon
allithatd el6 a talalmany szerinti forrasztogylri alkalmazéséaval. Ahelyett, hogy
a kilénb6zé alkatrészeket (az abrakon bemutatott 10 hazat, 11 zarésapkakat
és 12 forrasztogyUriket) készulék segitségével allitanank éssze és kdzponto-
sitanank egymashoz képest, a taldlmany szerint egyszerlen lazan ¢sszeil-
lesztjuk és a lazan dsszeillesztett elemeket helyezzik vakuumkamraba. Az al-
katrészeket ezutan felhevitjuk olyan hémérsékletre, hogy a 12 forrasztogytrik
megolvadjanak, amikoris a 10 haz és a 11 zarésapkak kulénbézé médon tagul-
nak ki. Ennek eredményeképpen, valamint a 12 forrasztogyur( kialakitasabdl
kévetkezbden az alkatrészek egytengelyliek lesznek és a forrasztott kétés kiala-
kulasa és leh(lése utan is azok maradnak. A kész munkadarabban a 10 haz és
a 11 zarésapkak kozétt légzaro és igen nagy pontossagu kétés alakul ki.

A taldimany szerinti forrasztogyriket tébbféle médon lehet elbéllitani.

Elkészithetok példaul a hagyomanyos médon (csak attol valamivel eltéré mé-
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retekben) és a 13, 14 nyulvanyok ezutan alakithatok ki a kilsd és a belsd pe-
remeken sajtolassal vagy kihajlitassal.

Eléallithatok a talalmany szerinti forrasztodgytrik egy megfelelé méretd,
forraszanyagbdl készitett szalagbdl is. Els6 I1épésként az eldirt belsd és kulsd
atmérdjlu gydrliket vagjuk ki a szalagbol, majd ezutan elkészitjk a 15 és 16
peremeket. A kivagas és kihajlitas akar egy |épésben is megoldhatd, példaul
egy olyan réssel, amely a lyukasztast és kihajlitast egyidejlleg tudja elvégezni.

A kivagas utan a megmaradt forraszanyag szalagrészeket Ujra lehet
beolvasztani, majd felhasznaini.
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SZABADALMI IGENYPONTOK

. Forrasztdogyurt vakuumcsovek alkatrészeinek egyesitésére, amely forrasz-

togylri forraszanyagbodl 1évd 6sszekoté elemet tartalmaz az alkatrészek
6sszekapcsoldasahoz, amelynek legalabb egy kézpontosité része van, és
ezen legalabb egy olyan elsé nyulvany van, amely az 6sszekétd elem egyik
oldalardl nyulik ki sugariranyban, valamint legaldbb egy masodik, a két alkat-
részt kbzpontosité nyulvany, amely az 6sszekotd elem szemben fekvé ol-
dalairél nyulik ki, azzal jellemezve, hogy az elsé nyulvany (14, 15) a for-
rasztégydrd (12) belsé oldalan, a masodik nydlvany (13, 16) pedig a kulsé
oldalan van.

. Az 1. igénypont szerinti forrasztogy(ir(i, azzal jellemezve, hogy legalabb az

egyik elsd és/vagy masodik nyulvany (13, 14, 15, 16) a teljes kerulet mentén
van kialakitva.

. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti forrasztoégylrul, azzal jellemezve, hogy a

vakuumcsd hazat (10) és egy zardsapkat (11) 6sszekété médon van kiala-
kitva.

. Az 1-3. igénypontok barmelyike szerinti forrasztégyurli, azzal jellemezve,

hogy a zardésapka (11) villamos vezeté anyag, a haz (10) pedig keramia.

. Eljaras az 1—4. igénypontok barmelyike szerinti forrasztégydrd eléallitasara,

azzal jellemezve, hogy a forrasztogylrl kilsé vagy bels¢ pereme legalabb
egy szakaszanak kihajlitasaval legalabb egy elsé kézpontositd nyulvanyt és

legalabb egy masodik kdzpontositd nyulvanyt alakitunk ki.

. Az 5. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy meghatarozott belsd

és kulst atmérdjl gylrlket sajtolunk ki egy forraszanyagbdl 1évé szalagbal.

. A 6. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a kihajlitast és a saj-

tolast adogaté présben, egy |épésben végezzik.

. Eljaras vakuumcso el6allitasara, amelynek soran lazan ésszeillesztunk egy

hazat, két zarosapkat és két, az 1-4. igénypontok barmelyike szerint kiala-
kitott forrasztogydrlit, azzal jellemezve, hogy a forrasztégy(riket a haz és a
zarésapkak kozé illesztjuk, az igy 6sszerakott vakuumcsd kérul vakuumot

létesitiink és olyan hdmérsékletre hevitjuk, amelyen a forrasztégydrik meg-



.....

olvadnak és ezzel a haz és a zardsapkak kozott légzaro kétést hozunk létre,
mikézben a forrasztogylrikkel a zarésapkakat a hazhoz képest egytengelyt
helyzetben tartjuk.
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