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Przedmiotem patentu gléwnego nr 45194 jest spo-
s6b wtapiania elektrod w szklo oraz urzadzenie do
wykonywania tego sposobu, zwlaszcza dostosowane
do wtapiania elektrod w rurki kapilarne termome-
trow stykowych. Sposéb ten polega na mechanicz-
nym wprowadzeniu elektrody w szklo ogrzane do
stanu przewodnictwa elektrycznego, przy czym drg-
Zzenie w szkle i nagrzewanie go do stopienia w miej-
scu wtapiania elektrody uzyskano przez przeplyw
pradu przez znajdujjce sie w obwodzie elektrycz-
nym szeregowo elektrode wtapiang, szklo i elektro-
de pomocniczg. Przykladowo podane urzgdzenie do
stosowania tego sposobu wedlug patentu gléwnego
posiada uchwyt do zamocowania pojedynczych ele-
ktrod nie dostosowany do przygotowania elektrody
przez odciecie jej z zapasu drutu elektrodowego i
‘samoczynne mocowanie.

Celem wynalazku jest usuniecie niedogodno$ci
wystepujacych w rozwigzaniu podanym w patencie
gléwnym to jest rozwigzanie umozliwiajagce samo-
czynne odcinanie elektrod o okreS$lonej diugo$ci z
zapasu drutu elektrodowego.

Cel ten zostal osiggniety przez skonstruowanie
zespolu podajacego elektrody, skladajgcego sie z
bloku magazynowego zawierajacego zapas drutu
elektrodowego oraz bloku uchwytu obrotowego, kt6-
ry w polozeniu ladowania chwyta koniec drutu ele-
ktrodowego i nastepnie po oporowym elektrycznym
nagrzaniu i mechanicznym zerwaniu odcinka o okre-
Slonej diugosci wykonuje obrét przenoszac tak uzy-
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skang elektrode w polozenie wtapiania. Miejsce roz-
grzania i zerwania drutu elektrodowego lokalizowa-
ne jest przy tym przez zastosowanie odpowiedniej
dyszy chlodzacej nadmuchem powietrza na drut ele-
ktrodowy na grzanym odcinku, jednak z wylacze-
niem miejsca ciecia. Dla uzyskania podawania dru-
tu, zerwania oraz wtopienia elektrody w szklo
uchwyt obrotowy oraz blok magazynowy wykonuja
odpowiednie ruchy. Dzieki takiemu rozwigzaniu
uzyskuje sie automatyzacje procesu przygotowania
oraz mocowania elektrod.

Wynalazek zostanie.  blizej obja$niony na przy-
kladzie wykonania przedstawionym na rysunku na
ktorym fig. 1 przedstawia konstrukcje zespotu po-
dajacego elektrody, fig. 2 szczegdél aparatu do zry-
wania drutu elektrodowego, a fig. 3 schematycznie
kolejne fazy ustawienia zespotu podczas cyklu pro-
cesu wtapiania.

Na fig. 1 rysunku pokazano przykladowo czesc
zespolu podajacego elektrody, to jest uchwyt obro-
towy wraz z elementami obrotu i przesuwu. Uchwyt
obrotowy sktada sie z uchwytu szczekowego 3a
umocowanego sztywno w korpusie 10 oraz ze stoz-
kowego zacisku 3b, ktéry uruchamiany jest przez
przycigganie zwory 8 przez elekromagnes 9. Korpus
10 zamocowany jest obrotowo (np. w spos6b umo-
zliwiajacy obrét o 180°) na sworzniu 11 i napedzany
jest w znany sposob np. pneumatycznie przez skrzy-
dlo 12 silownika pneumatycznego umocowanego na
suporcie 15. Suport 15 zlokalizowany w lozu 14 sta-
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nowi podstawe urzadzenia. Ruch przesuwny w kie-
runku osi elektrody 5a uzyskany jest przez obrét
krzywki 19 osadzonej na waltku 18. Krzywka nacis-
ka mna suport 15 za poSrednictwem zderzaka 17
i sprezyny 16. Ruch suportu od strony kapilary ogra-
niczony jest Srubg mikrometryczng 13.

Na fig. 2 rysunku pokazano urzgdzenie lokalizu-
jace miejsca zerwania drutu skladajgce sie z dyszy
7 chlodzacej drut nadmuchem powietrza lub innego
gazu nie aktywnego z jednej lub obu stron miejsca
zerwania. Dysza 7 ma jeden lub dwa kanaly nad-
muchowe. Strzatkki wskazuja kierunek nadmuchu
powietrzem. Drut elektrodowy 5a uchwycony jest
uchwytem 3a bloku uchwytu obrotowego 2 oraz za-
ciskiem 4a bloku magazynowego 4. Nadmuch po-
wietrza na drut moze sie takze odbywaé przez za-
sysanie powietrza przez dysze.

Na fig. 3a, 3b, 3¢, 3d rysunku przedstawiono posz-
czegblne elementy zespolu w kolejnych fazach pra-
cy oraz kapilare szklang 1 w ktéra ma byé wtopio-
na elektroda. Kapilara 1 jest uchwycona (od géry)
W znany sposéb. Blok magazynowy 4 stanowi urza-
dzenie podajace skokowo drut elektrodowy 5. Urza-
dzenie to moze byé rozwiazane w rézny sposéb np.
mechanicznie. Blok magazynowy 4 jest tak skon-
struowany, ze moze wykonywaé ruch w kierunku
osi drutu elektrodowego o maty skok b. Urzgdzenie
grzejne 6 moze byé nasuwane na kapilare 1 (fig. 3d,
strzalka f wskazuje ruch roboczy).

Dzialanije zespolu podajacego wedlug wynalazku
jest nizej opisane.

[W polozeniu elementéw urzadzenia pokazanym na
fig. Ba drut elektrodowy 5 podawany przez blok
magazynowy 4 wsuniety zostaje miedzy szczeki
uchwytu 3 bloku uchwytu obrotowego 2. Po zam-
knieciu uchwytu 3 i 4a przez drut przepuszcza sie
prad elektryczny o wielkosSci wystarczajacej do
uplastyeznienia materialu przez nagrzanie. Ro6wno-
czeSnie wlacza sie nadmuch powietrza dyszg 7, co
powoduje ograniczenie miejsca silnego nagrzania
tylko do czeSci drutu niechtodzonej. Kolejno przesu-
wa sie zespét 4 o skok roboczy oznaczony strzalka b

10

15

30

35

40

4
powodujac tym zerwanie drutu 5 w miejscu 8 i od-
dzielenie elektrody 5a (fig. 3b). Nastepnie uchwyt
bloku 2 wykonuje obrét o 180°, wzglednie inny od-
powiednio do usytuowania kapilary 1 i zespolu ma-
gazynowego 4 wedlug fig. 3c (strzalka c).

Tak zorientowany wzgledem kapilary blok 2 (of
kapilary 1 i elektrody 5a w jednej plaszczyZnie)
przesuwa sie o odcinek d w kierunku kapilary usta-
wiajgc precyzyjnie w zakresie wymiaré6w e koniec
elektrody w osi kapilary za pomocg §ruby mikro-
metrycznej 13. Po dokonaniu tego ustawienia cofa
sie blok 2 o odcinek d (strzalka) zaklada sie kapilare
1, nasuwa sie urzgdzenie grzejne 6 na kapilare i
przeprowadza sie operacje wtapiania elektrody w
kapilare, ktérej stan koficowy przedstawia fig. 3d.
Nastepuje teraz otwarcie uchwytu 3 oraz cofniecie
urzadzenia grzejnego 6 i bloku uchwytu obrotowego
2 do polozehh wyjsciowych.

Opisane wyzej czynno$ci sa ze sobg zsynchronizo-
wane i moga byé samoczynnie w cato$ci lub w czes-
ci sterowane za pomocg znanych urzadzen sterow-
niczych.

Zastrzezenie |patentowe

Zesp6l podajacy elektrody w urzadzeniu do wta-
piania elektrod w iszklo, sposobem wedlug patentu
nr 45194, ktoére to urzadzenie posiada nastawny
uchwyt do mocowania obrabianej rurki kapilarnej
oraz nastawny uchwyt do zamocowania elektrody,
rnamienny fym, Ze sklada sie z bloku uchwytu obro-
towego (2), bloku magazynowego (4) oraz dyszy (7)
lokalizujgcej miejsce nagrzania drutu elektrodowe-
g0, przy czym przesuw (d) bloku obrotowego (2) dla
wtapiania  elektrody jest mechanicznie ograniczony
§rubg mikrometryczng (13), poza tym umozliwiony
jest przesuw bloku magazynowego (4 dla podania
drutu elektrodowego (5), przesuw (b) tego bloku
dla zerwania drutu oraz obrét (¢) bloku obrotowego
(®) o zadany kat miedzy polozeniami podawania i
wiapiania.
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