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wolframovej ihly do bodov§ch tla&iarni

67 RieSenie 'sa tyka spBsobu vyroby gullo-
vého ukon&enia wolframovej ihly do bodovych
tlaciarn{ alebo ingch vyrobkov, ako napri-
klad Spendlikov, tenkych klincov z Ea¥ko-
tvédrnitelngch materidlov apod.

Podstatou rieSenia je, %e na koniec
polotovaru drieku ihlg alebo dr8tu o prie-
mere 0,1 a% 1 mm sa p8sobi elektyickym vy~
bojom zdroja o kapacite 1 a¥ 10 “ F a na-
pati 25 a% 50 V. .
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Vyndlez sa tyka spSsobu v¥roby gul'ového ukon&enia wolframovej ihly do bodovych tla-
¢iarni, tvdrnenim za rychloohrevu bez pouZitia tvdrniaceho nédstroja na vytvorenie hlavidky,
vhodné aj pre vel'mi tenké dr8ty ako vychodz{ materidl.

V siBasnosti pouiivany spSsob vyroby ihiel pozostidva zo zvérania wolframovej dierkovej
gasti s ocel'ovou guliskou, tvoriacou hlavu ihly. Ocel'ovéd guliZka je na driek navarand
priamo alebo poufitim medzivrstvy, ktorej udSelom je zv¢Senie pevnosti zvarového spoja
wolframového drieku a ocel'ovej guliéky.v

Tento spasob je vyrobne, technologicky a ekonomicky ndro&ny, prifom pevnost' spoja
koliSe v Sirokom intervale v z4vislosti na tvare a &istote zvéranych ploch i pri optimil-
nych parametroch zvdracieho procesu. Casovd ndro&nost' je dand potrebou separdtnej vyroby
polotovarov ocel'ovych guli&iek, wolframovfch driekov, medzivrstvy a manipuldciou s jednot-
livymi vel'mi malymi komponentami.

Je tieZ zndmy sﬁ%sob tvarovania hlavy na drieku sd&iastok z kalenych alebo taZko
spracovatel'nych materidlov pri zachovani tepelného spracovania siSiastok s pouZitim miest-
neho rychloohrevu s rychlost'ou 500 K/s na teplotu 450 a% 700 °C, kde s@Siastka je tvaro-
vand v priebehu ghoto rfchlochrevu a beiprostredne po jeho ukon&enf, ktory mdie byt' pre-
vedeny laserom, plazmou alebo priamym prechodom elektrického prédu len tou &asfou, ktord
m& byt' tvarovand. Samotn§ proces tvarovania hlavidky prebieha vplyvom tvarovacej sily vy-
vodenej tvarovacim ndstrojom, nazvanom hlavi¥kdr, v ktorom je vytvorend dutina po¥adovaného
tvaru hlaviéky, ktory je pritl&&any na gbniec tvarovaného dr8tu.

Nevyhodou tchotg SpBsobu je v prvom rade potreba tvdrniaceho néstroja, ktory nie je
pouZitel'ny pre vel'mi tenké drdty a tieZ ohrev, podl'a daného spSsobu je hlboko pod teplo~
tami tavenia taZkotavitel'nych kovov.

Uvedené nedostatky odstrafuje a technickYOQroblém rie$i predmet vyndlezu, ktorého pod-
statou je, Ze na koniec polotovaru drieku ihly alebo drdtu o priemere 0,1 a¥ 1 mm sa pSsobf
elektrickym vybojom zdroja o kapacite 1 a¥ 10'2 F a napdt{ 25 aZ 50 V.

Natavenie konca ihly sa uskutoéiujé elektrickym vybojom kondenzdtorovej batérie, pri
ktorom sa vyvija prevaZni Cast' tepla v mieste dotyku konca s privodnou elektrddou. Energia
vyboja je dand kapacitou a vel'kost'ou napitia, na ktoré je kondenzdtorov4 batéria nabitd.
Proces natavovania za&ina vyvojom kontaktného tepla medzi koncom drBtového polotovaru a
privodnou olektrddou, kady dojde ku micstnomu nataveniu konoa a tonizdcii plynov v takto
vzniknutej medzere, V dal¥ej fdze procesu sa zapdli elektrickfy oblik a dodé zost4vajice

mnoZstvo tepla., Mno¥stvo dodaného tepla a tym i objem nataveného kovu je dané energiou vy-
boja.

Novy &inok spSsobu vyroby podl'a vYnélezu spotiva vo zvyZenej pevnosti v mieste pre-
chodu driek - gquli&kové ukondenie.

V§hodou navrhovaného spSsobu je, e gul'ovd Sast' ihly je vytvorend z toho istého ma-
teridlu ako driek, dalej zjednodufenie vyroby vhodnej aj pre jej sériové zavedenie, ako aj
Setrenie materidlu a vyrobného Sasu a odstrdnenie pracnosti zau¥ivaného spdsobu vyroby.

Priklad:

Sstobom podl'a predmetu vyn&lezu boli vyrobené gul'ové ukon&enia ihiel pre bodové tlaiar-

ne z wolframového drotu priemeru g 0,315 mm s guliZkovym ukonenim na priemer @ 0,7 aZ 0,85 mm,
Zdrojom energie vyboja bola kondenzétorové batéria o kapacite 8,5 . 10~ F, nabit4 na na-

patie 30 a%¥ 35 V. Privodnd elektrdda bola grafitovd a vytv&rani gulidka bola pri procese
chrénend proti oxiddcii ochrannou atmosférou. Pevnost' spojov gulifka - driek, takto vy-
tvorenych, bola v intervale 25 - 45 N.

Sposob podla navrhovaného rieZenia je vhodn§ pre tvarovanie gulikového ukon&enia
okrem popisanych ihiel pre bodové tladiarne aj pre Spendlfky, klince z tenkého dr8tu s po-
Zadovanou vysokou pevnost'ou vychodzieho materi4lu, nity apod;
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PREDMET VYNALEZU

Sposob vyroby gul'ového ukondenia wolframovej ihly do bodovych tla¥iarnf tvdrnenim za rych-
loohrevu vyzna&ujdici sa tym, %e na koniec polotovaru drieku ihly alebo drtu o priemere
0,1 a¥ 1 mm sa posobl elektrickym v¢bojom zdroja o kapacite 1 a% :l.O'2 F a napdt{ 25 a%

50 v.
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