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' Sposob spdjkovania na tvrdo kontaktnfch materidlov

spbsob spéjkovania na tvrdo kontaktnych
materidlov, vyrobenych klasickou préSkovou
metalurgiou z materidlov volfrém-striebro-
vych, najmé elektrickjch kontaktov na pod-
lo%ku z technickej medi, podl’a vyndlezu
spod{va v tom, %e sa spéjkovanie na tvrdo
urobf v pribeZenej peci s ochrannou atmos-
férou inertného plynu, alebo vo vékuovej peci
pri tlsku 2,7 . 1075 a% 6,8 . 10~ Pa,
spéjkou na béze striebro-med vo tvare £o-
1lie so spédjkovacou teplotou 800 a% 860 °c.
Pritom spdjka sa umiestni medzi spéjkované
dielce o¥istené od kyslidnfkov a mastnoty.
Doba zotrvania na spéjkovacej teplote Jje
maximélne % minit a po zaspéjkovani sa vy-
robky nechaji vychladnit’ v priebeZnej,
alebo vo vékuovej peci,

Vynélez sa vyuZije najmi na vyrobu
elektrickych kontaktov.
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Vynélez sa tyka spSsobu spd jkovania na tvrdo kontaktnych materiélov, vyrobengch
klasickou pré3kovou metalurgiou z materidlov volfrém-striebrovyich, najmé elektrickych
kontaktov, na podloZku z technickej medi. Elektrické kontakty vyrobené préXkovou meta-
lurgiou z materidlov volfrém-striebrovych sd odolné voi¥i opalovaniu a po3kodeniu elektric-
kym oblikom, respektive voli vzéjomnému privareniu poéaé ich funk&ného zat'’aZenia.

Podl’a doteraj8ieho stavu techniky sa dielce kontaktnej dosky elektrickych vypino-
%ov spdjkajd plameriom spdjkou na bhze med-zinok vo tvare ty¥ky, ktord mdZe byt’ obalend
tavivom, alebo v kombindcii s préSkovym tavivom - bezvodym boraxom. Vlastny ohrev na
spé jkovaciu teplotu sa urobf{ ruénym horékom neutrélnym kysliko-acetylénovym plameriom.
Upnuté spédjané dielce sa vyhreji na spéjkovaciu teplotu za sufasného priddvania spdjky
a taviva podl’a potreby. Dobs spdjkovania je asi 4 a% 5 mindt, Tymto sposobom sa nedosahu-
je po%adovand kvalita a Zivotnost® spojov. Okrem toho tento spbsob spédjkovania ms 1 dalXie
nevyhody a to: ¥asty vyskyt prehriatis dielcov, nédsledkom &oho sa odparujui niektoré prvky,
najmd zinok z mosadzne]j spéjky; obtiaZne dodrfanie & kontrola spédjkovacej medzery, &o
umofnuje tvorbu réznych chyb v Spoji,napriklad zanesenie zvyskov taviva, pory spdsobend
pohltenim plynov zo vzdulnej atmosféry; znalen oxidovany povrch vgrobku, ktory sposobu~
je zvySeny prechodovy odpor;Zasty vyskyt lokédlnych nétavov na drZiaku aj na kontaktne]
tasi; potreba d’alfieho opracovania po spéjkovani; pracné opracovanie zvySkov taviva
z oblasti spoja; moZnost’ spdjkovania naraz iba jedného vyrobku;potrebnd vysokd kvali-
fikdcia obsluhy;vBeobecne pri ruénom spéjkovani je kvalita spoja odvisléd tie% od zrud-
nosti a svedomitosti zvérala,

Vyndlezom se uvedené nevyhody do znadnej miery odstrénia. Podstata spOsobu spéjkova-
nia na tvrdo kontaktnych materidlov, vyrobengch klasickou pré3kovou metalurgiou z materiéd-
lov volfrém-striebrovych, najmi elektrickgch kontaktov, na podlofku medi podl’a vyndlezu
spodiva v tom, %e spéjkovanie na tvrdo sa urobf na podlofke z technickej medi v prisbeZ-
nej peci s ochrannou atmoeférou imertného piynu, alebo vo vdkuovej peci pri tlaku
2,7 1073 a2 6,8 . 1073 Pa, spéjkou vo tvare folie na bdze striebro-med so spéjkovacou
teplotou 800 a% 860 %¢, Pritom spdjka sa umiestnl medzi spéjkované dielce olistené od
kysli¥nikov a od mastnoty. Doba zotrvania na spédjkovacej teplote je meximdlne 5 minut
a po zaspdjkovani sa vfrobky nechaji vychladmit’ v priebeZnej, alebo vo vékuovej peci.

Spbsobom spd jkovania na tvrdo podl’a vyndlezu sa dosiahne poZadované kvalita spoja,
vysokd hygiena a kultira préce. Zaspéjkovany vyrobok nie je zoxidoveny, nie je potrebné
pracne odstranovat?’ tavivo, je dodrZanéd kon3tantné spéjkovacia medzera a vyrobok sa vy-
znafuje vysokou rozmerovou presnost’ou, takZe odpadé potreba del%ieho opracovania. Na spéj-
kovanie podl’a vyndlezu sa nevyfaduje vysokokvalifikovanéd obsluha a tymto spbsobom je moZné
spé jkovat! priebeZne potrebny po¥et kusov pre sériovd vyrobu.

Priklad prevedenia vynédlezu je zndzorneny na pripojenom vykrese, kde obr. 1 predsta-
vuje nérysny pohl’ad na zasp§jkovany dosku atykefa elektrického pridu a ebr. 2 predstavu-
Jje rez touto doskou v mieste A - A, o _

Na kovove &istd odmastend spéjkovaciu plochu medenej podloZky 1 sa uloZi gpéjka 2
vo tvare folie, na béze striebro-med, ktord sa prekryje kontaktnym materidlom 3 taktie?
kovove &istym a odmastenym a dielce sa zaistia voli vzdjomnému posunutiu. Takto pripra-
vené dielce uloZené na podloZke z nehrdsavejiceho materidlu, alebo z keramiky sa vloZia
do priebeinej pece s ochrannou atmosférou inertného plynu, alebo do vékuovej pece pri
tlaku 2,7 . 10'3 a% 6,8 . 10’3 Pa, Spéjkovanie na tvrdo sa urobi pri spéjkovacej teplote
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800 a% 860 °C. Doba zotrvanie na spéjkovacej teplote je maximélne 5 minit. Po zaspédjkovanit
sa vyrobky nechaji vychledmit’ v priebeZnej, alebo vo vékuovej peci.
Vyndlez sa vyuZije najmd na vyrobu elektrickgch kontaktov,

PREDMET VYNALEZU

1. Spbsob spéjkovania na tvrdo kontaktnych materidlov vyrobenfch klasickou pré3kovou me-
talurgion z materidlov volfrém-striebrofych, ne jmé elektrickych kontaktov na podloZku
z technickej medi, spdjkou na bdze striebro-med so spdjkovacou teplotou 800 a% 860 °c, s do-
bou zotrvenia na spdjkovacej teplote maximélné& 5 mindt, priZom spdjkované dielce mueia
byt®' ofistené od kyéliénikov a8 od mastnoty & zaistené voli vz4djomnému posunutiv, vyzna-
tujdci sa tym, Ze spdjkovanie na tvrdo sa urobf v peci spdikou vo tvare folie vloZenou
medzi spéjkované dielce.

2. Spbsob podl’a bodu 1 vyzne¥ujici sa tym, Ze spdjkovanie na tvrdo sa urobi v priebeZnej
peci 8 ochrannou atmosférou '1nertného plynu 8 po zaspé:jkova‘nli sa vyrobku nechajui vy-

chladmit? v priebeZnej peci.

3. Spbsob podl’a bodu 1 vyznadujdci sa tym, Ze spéjkovanie na tvrdo sa vyrob{ vo vékuove]
peci pri tlaku 2,7 . 1073 az 6,8 . 1073 Pa a po zaspdjkovan{ sa vy¥robky nechaji vy-
chladmit’ vo vékuovej peci. '

2 vyxresy
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