N

Opublikowano dnia 10 czerwca 1954 r.

B23k 35/40

{Lagais Potentowegd %
sttt Salshleg P

Bo ..
Nty

POLSKIE] RZECZYPOSPOLITE] LUDOWE]

OPIS PATENTOWY

Nr 36142

Svenska Aktiebolaget Gasaccumulator
(Stockholm, Lidingd, Szwecja)

Metalowa paleczka do lutowania oraz sposéb jej wyrobu
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Whnalazek dotyczy metalowej paleczki, nadaja-
cej sie do przymocowania do przedmiotu meta-
lowego przez doprowadzenie do niej na kroétki
okres czasu pradu elektrycznego, powodujacego
czeSciowe stopienie paleczki, przy czym zostaje
ona przymocowana do tego przedmiotu po stwar-
dnieniu.

Gléwnym zadaniem wynalazku jest wytworze-
nie paleczki, nadajacej si¢ do przymocowania za
pomoca lutowania do przedmiotu metalowego.

Dalszym zadaniem wynalazku jest odpowiedni
sposéb wykonania paleczek wyzej wspomnianego
rodzaju oraz zapewnienie latwego i szybkiego
ich przymocovfrywania.

W tym celu paleczka wedlug wynalazku sklada
sie z dwobch czesci, wykonanych z réznych two-
rzyw, takich, jak metale, przy czym kazda z tych
czesci styka sie z druga w kierunku jej osi.
Tworzywa, z Kktérych s wykonane dwie czesci
pateczki, maja punkty topliwosci, roéznigce sie
tak, ze umozliwiajg stopienie jednej czesci pa-
Yeczki przez doprowadzenie do niej pradu elek-

trycznego, nie wywolujac stopienia drugiej jej
czesci. Spos6b wytwarzania pateczki wedlug wy-
nalazku jest opisany ponizej, w zwigzku z ry-
sunkiem, na ktérym fig. 1 i 2 przedstawiaja prze-
kréj polaczen z paleczka wedlug wynalazku; fig.
3—8 przedstaw1aja podltuzne jej przekroje w réz-
nych stadiach produkcji, a fig. 9 — widok w cze-
Sciowym przekroju odmiennej postaci wykonania
jei wedlug wynalazku.

Na fig. 1 plytka 1, zaopatrzona w otwér, jest
priymocowana do belki 2 za pomocg paleczki,
skladajacej sie z czesci 3, wykonanej ze stali,
wolnej od rdzy, mosigdzu, miedzi lub innego me-
talu, ktéra opiera sie na warstwie z lutu o oupo-
wiednio niskim punkcie topliwosci, np. z lutu
brazowego lub srebrnego. Czes¢ 3 pateczki jest
umieszczona w tuiejce przewodzacej, np. w pi-

" stolecie spawalniczym, a cze$é, wykonana z lutu,

jest wpuszczona do otworu w plytce 1 tak, ze
dotyka belki 2. Do paleczki doprowadza sie prad
elektryczny, a skoro sig ja nieco oddali od belki 2

powstaje luk miedzy jej koficem a belkg, ktéry



powoduje stopienie sie lutu. Wéwczas wciska sig
sworzen 3 do stopionego lutu w otworze, a po
jego stwardnieniu powstaje trwale polgczenie.

Na fig. 2 uwidoczniono spos6b przymocowania
konecowki kontaktowej 4 do wiekszego przedmiotu
metalowego za pomoca opisanej paleczki.

Przy wytwarzaniu paleczek wedlug wynalazku
(fig. 3—8) prace rozpoczyna sie od wykonania
surowego odlewu 6 z tworzywa metalowego, jak
np. z kruchego mosigdzu, przy czym odlew otrzy-
muje ksztalt paleczki. Na konhcu paleczki wyko-
nuje sie¢ wglebienie 7, po czym odcina sie ka-
walek paleczki odpowiedniej dlugos$ci wzdluz
linii 8 (fig. 3).

Do wglebienia 7 wklada sie nieco pasty do
lutowania lub podobnego materialu oraz kawalek
lutu 9, takiego, jak lut brazowy lub srebrny lub
tym podobne (fig. 4). Nastepnie wprowadza sie
paleczke do pieca i ogrzewa sie ja, dopdki ka-
walek lutu 9 w wglebieniu 7 nie zostanie umoco-
wany przez stopienie sie.

Nastepnie paleczke obrabia sie na tokarce re-
wolwerowej, na ktérej formuje sie w kawalku
lutu 9 drugie koficowe wglgbienie 10 (fig. 5). Po
tym obtacza sie na obwodzie tak, aby usungé
Scianki wglebienia 7 (patrz fig. 3), odslaniajac
w ten spos6b na zewnagtrz lut 9 na calej jego
dlugosci osiowej (fig. 6). Woéwczas wykonuje sie
ostre wciecie 11 na okolo paleczki pomiedzy
czeScig 3 pateczki a je; przedluzeniem 12. '

Po zdjeciu odlewu z tokarxi wypelnia si¢ wgle-
bienie 10 w kawalku lutu 9 topnikiem 13 (fig. 7)
i przykrywa stozkowatg pokrywkg 14 z mate-
rialu, z ktérego jest wykonany kawalek lutu 13
na fig. 7. Wystajagce krawedzie $ciany wglebienia
10 (fig. 7) przegina sie wokol topnika 13 i pa-
leczka (fig. 8) jest woéwczas gotowa do lutowania.
Przedluzenie 12 wsuwa sie do tulejki w pisto-
lecie spawalniczym, a przymoéowanie czesci pa-
leczki 3 uskutecznia sie za pomoca doprowadza-
nia do niej pradu elektrycznego, wytwarzajacego
luk. Pokrywa 14 zostaje przy tym stopiona,
a topnik 13 wyplywa. Kawalek lutu 9 zostaje
réwniez stopiony, a po nastepnym stwardnieniu
lutu paleczka 3 jest gotowa do uzytku i wéwezas
odlamuje sie¢ na wecieciu 11 od przedluzenia 12
paleczki.

Tak powstale paleczki nadajg sie szczegélnie
do wprowadzenia do otworu w jednym z przy-
legajacych do siebie przedmiotéw metalowych,

jak to pokazano na fig. 1 i 2 tak, ze z chwilg
stopienia lutu paleczka jest przymocowana nie
tylko do drugiego przedmiotu, leez réwniez i do
§cianek otworu. Paleczka, moze ré6wniez byé na
koncu 12 nagwintowana, jak to pokazano ma
fig. 9 i wéwczas przylutowana, np. do przed-
miotu metalowego 16, podczas gdy inny szczegél
metalowy moze byé na nim nasrubowany.
Topnik, wspomniany wyzej, moze zawieraé
znane skladniki, jak czteroboran sodu w polacze-

niu z zakwaszonym chlorkiem lub fluorkiem -

sodu albo potasu. Zwiazek ten moze réwniez
zawiera¢ borofluorek potasowy.

Jest rzecza jasng, ze mogg istnieé inne postaci
wykonania przedmiotu wynalazku, poza opisa-
nymi wyzej. Dlatego tez nalezy uwaza¢, ze wszel-
kie postacie wykonania, nie wykraczajgce poza
ramy wynalazku, sg chronione niniejszym pa-
tentem.

Zastrzezenia patentowe

1. Metalowa paleczka do lutowania, zawierajaca
pare topliwych metali, o réznej temperaturze
topliwosci, znamienna tym, ze sklada sig
z dwoéch czesci (3, 9), stykajgcych sie koncami
ze sobg, przy czym jedna z tych czesSci — sto-
piona — nie powoduje stopienia czesci dru-
giej.

2. Metalowa paleczka wedlug zastrz. 1, znamien-
na tym, Ze czeSci (3, 9) sg zlutowane.

3. Metalowa paleczka wedlug zastrz. 1, znamien~
na tym, Ze jedna cze$¢ (9) zawiera lut, a druga
cze$¢ (3) jest wykonana ze stali, miedzi lub
mosigdzu.

4. Metalowa paleczka wedlug zastrz. 1, znamien-
na tym, ze cze$¢ (9) jest zaopatrzona w zam-
kniete wglebienie (10), w ktérym miesci sie

~ topnik (13).

5. Spos6b wytwarzania pateczki wedlug zastrz.
1—4, znamienny tym, ze w czesci (3), posia-
dajacej wyzszy punkt topliwosci, wykonywa
sie wglebienie (7), wklada sie do tegoz koniec
drugiej czesci (9) i zamocowuje sie ten koniec
przez wlutowanie, po czym wykonuje sie
weglebienie (10) w koricu drugiej czesci (9), do
ktérego zaklada sie topnik (13) i zagina sie
wystajace konce wglebienia (9).

Svenska Aktiebolaget
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