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Przedmiotem, niniejiszego wynalazku
jest przyrząd do elektrycznego spawania i
lutowania, nadający się zwłaszcza do luto¬
wania zębów sztucznych.
W znanych przyrządach do lutowania

luib spawania zębów sztucznych jeden ko¬
niec przyrządu, zasilanego prądem elek¬
trycznym, przylega do zęba ze stali nie¬
rdzewnej, a lutowanie względnie spawanie
uskutecznia się zapomocą zaostrzonej elek¬

trody metalowej. Ponieważ stal nierdzewna
posiada dość znaczną oporność, wytwarza
się bardzo dużo ciepła, a wobec wysokiej
temperatury spawanie lub lutowanie nie
może być przeprowadzane w ustach. Znane
jest również urządzenie doi lutowania, któ¬
re składa się z dwóch elektrod, zamoco¬
wanych w rękojeści, przyczem co najmniej
jedna elektroda jest wykonana z karborun-
du lub węgla i wytwarza wysoką tempera-



ttir% dfcięid wł^fiii^| opOr*i0^ci; Przy innym
ze znanych sposobów ząb sam stanowi o-
pór, co jednak jest połączone z niebezpie¬
czeństwem porażenia prądem błon śluzo¬
wych.
Przyrząd według wynalazku usuwa po¬

wyższe wady, przyczem wynalazek polega
na zastosowaniu elektrody z węgla, two¬
rzącej jeden biegun źródła prądu i urucho¬
mianej ręką. Wymiary przekroju poprzecz¬
nego elektrody są tajsię, iżf przy stosowaniu
niskich napięć, jwzy których nie powstaje
łuk, osiąga się pożądaną zwyżkę tempera¬
tury na przeciąg bardzo krótkiego okresu
czasu, przyczem uszkadzaniu materjałów,
znajdujących się w niedużej odległości od
elektrody, można zapobiec przez ochła¬
dzanie.
Oporność elektrody powinna więc być

tak mała, aby osiągało się wysokie natę¬
żenie prądu, przyczem przeważna część o-
poirności w obwodzie prądu, utworzonego z
przewodu i zęba sztucznego, jest skupiona
w elektrodzie.

Na rysunku uwidoiczniomo tytułem
przykładu urządzenie do wykonywania
sposobu według wynalazku.
Elektroda 1 z węgla jest zamocowana

w kleszczach 2, których położenie nioże być
regulowane i przestawiane rękojeścią 3.
Drugą elektrodę tworzy klainra metalo¬
wa 5, nasadzana na sztuczny ząb meta¬
lowy.
Przewód 4, po którym przepływa prąd

o dużem natężeniu, składa się z bardzo
cienkich drucików, tworząc przewód bar¬
dzo giętki, co ułatwia uruchomianie elek¬
trody rękojeścią 3 i zamocowywanie klam¬
ry 5.
Według wynalazku stosuje się prąd

zmienny o tak małem napięciu, iż wyklu¬
czone jest niebezpieczeństwo porażenia i
powstawanie łuku; Napięcie, stosowane
przy sposobie według wynalazku, odpo¬
wiada 4 — 6 V przy natężeniach 10 —
100 A.

Elektroda jest wykonana z jednolitego
prasowanego węgla retortowego i posiada
kształt elektrod węglowych lamp łukowych
o odpowiednim wymiarze, a mianowicie o
średnicy do 10 mm. Elektroda posiada od¬
powiednie końce względnie ostrza, oraz jest
zamocowana w kleszczach tak, iż może być
łatwo wymieniona.
Temperaturę do 2000°C, konieczną do

spawania względnie lutowania, osiąga się w
przeciągu jednej cząstki sekundy dzięki
wytwarzaniu się ciepła Joule'a, powstają¬
cego wskutek oporu elektrody węglowej.
Przy lutowaniu doprowadza się do elektro¬
dy w znany sposób materjał lutowniczy,
jak również chemika!ja odtleniające. Umie¬
szczenie części metalowych w obwodzie
prądu jest poręką trwałego połączenia, po¬
nieważ metal zostaje ogrzany zapomocą
ciepła Joule'a.
Działanie wytworzonego ciepła w jed-

nem, miejscu, a więc zapobieganie uszka¬
dzaniu części, małoodpornych w wysokich
temperaturach i połączonych z częściami
metalowemi, osiąga się w ten sposób, iż
spawanie lub lutowanie uskutecznia się z
przerwami, przyczem zarówno podczas pra¬
cy, jak też i w czasie przerw, części meta¬
lowe są ochładzane.

Stosowanie prądu zmiennego usuwa
możliwość uszkodzenia części metalowych
wskutek elektrolizy elektrolitów, obecnych
w układzie. Równocześnie natężenie prądu,
jak też stosowane napięcia umożliwiają zu¬
pełnie bezpieczne odgałęzianie prądu od
sieci lub odrębnego źródła prądu, ponie¬
waż cewka pierwotna 6 sieci i cewka wtór¬
na 7 oi niskiem napięciu mogą być umie¬
szczone na oddzielnych ramionach trans¬
formatora. Oprócz tego cewka 7 może być
dobrze izolowana względem rdzeni i cewki
6 tak, że przyrząd może być używany bez
żadnego niebezpieczeństwa przez osoby
niefachowe, jak również w pomieszczeniach
izolowanych jedynie nieznacznie od ziemi.

Sposób według wynalazku nadaje się
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również do innych celów, np. da lutowania
części metalowych, u/mieszczonych w drze¬
wie.

Zastrzeżenie patentowe.

Przyrząd do elektrycznego spawania i
lutowania, nadający się zwłaszcza do lu¬
towania zębów sztucznych, znamienny tern,
że jest zaopatrzony w ruchomą elektrodę
węglową, tworzącą jeiden koniec przyrządu
i posiadającą przekrój poprzeczny taki, iż

przy stosowaniu niskich napięć, wyklucza¬
jących powstawanie łuku, elektroda, jako
opór, powoduje wytwarzanie się wysokiej
temperatury w ciągu bardzo krótkich okre¬
sów czasu.

J. Hans Hollitscher.
Gusta v Hausler.
Franz Nusko.
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