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Sposéb spajania elementéw metalowych,
zwlaszcza do wykonywania ztacz préznioszczelnych

Przedmiotem wynalazku jest sposéb spajania elementéw metalowych, zwtaszcza do wykonywania ztgcz
préznioszczelnych, w ktérym taczone metale maja rézne temperatury topnienia.

Znane dotychczas sposoby spajania elementéw metalowych sprowadzajq sie do proceséw lutowania, zgrze-
wania i spawania. Lutowanie jest taczeniem elementéw metalowych przy pomocy spoiwa o temperaturze topnie-
nia nizszej od temperatury topnienia elementéw taczonych. Spoiwo doprowadzane jest do stanu ciektego,
a metal rodzimy taczonych elementéw pozostaje w stanie statym. Zgrzewanie jest spajaniem materiatéw przez
docisk z podgrzewaniem do stanu plastycznego, lub bez podgrzewania miejsca tgczonego.

Spawanie polega badZ na stopieniu fragmentéw obu elementéw metalowych z dodawaniem lub bez doda-
wania spoiwa (spawanie | rodzaju), badz tez na stopieniu fragmentu elementu z metalu o nizszej tempraturze .
topnienia w taki spos6b, aby powstato ztgcze analogiczne do lutowanego (spawanie |l rodzaju). W przypadku
spawania docisku tgczonych czesci nie stosuije sie.

-Proces lutowania jest z reguty procesem czaso- i energochtonnym, oraz wymaga stosowania dodatkowego
spoiwa niejdnokrotnie drogiego, opartego na przyktad na bazie srebra. Zapewnienie docisku niezbednego przy
zgrzewaniu przy wielu rozwigzaniach konstrukcyjnych nie jest mozliwe.

Wada spawania pierwszego rodzaju jest konieczno$¢ doprowadzenia fragmentéw obu tgczonych elementéw
co najmniej do temperatury topnienia metalu o wyzszej temperaturze topnienia, co jest niekorzystne w przypad-
kach wymagajagcych minimalizacji udaréw termicznych iprzy taczeniu elementéw z metali o bardzo réznych
temperaturach topnienia. Ponadto do takiego spawania niezbedna jest odpowiednia konstrukcja fragmentéw
elementéw podlegajacych spawaniu, co w wielu przypadkach uniemozliwia zastosowanie tego sposobu. Spawanie
drugiego rodzaju wolne jest od powyiszych wad, ale jak dotad, wykonalne byto tylko przy pomocy wiazki
elektronowej w prézni, ze wzgledu na wymagang w tym przypadku wysokg konecntracje mocy. Spawahie wiazka
elektronowq jest w chwili obecnej procesem kosztownym i pracochtonnym, a spawarki elektronowe s§ mato
rozpowszechnione, co uniemozliwia w praktyce zastosowanie spawania/drugiego rodzaju w produkcji.

Celem wynalazku jest zmniejszenie tych niedogodnosci i umozliwienie taczenia elementéw metalowych
tam, gdzie znane sposoby lutowania, zgrzewania lub spawania nie mogq by¢ zastosowane, lub s zbyt kosztowne.
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Zadaniem wynalazku jest znalezienie sposobu spajania elementéw metalowych wykonanych z metali o réz-
nych temperaturach topnienia nie wymagajacego stosowania dodatkowego spoiwa, docisku, oraz absorbujgcego
w miejscu faczenia mniejsza w poréwnaniu ze spawaniem | rodzaju ilosci energii, a wykonalnego przy pomocy
tanich i rozpowszechnionych urzadzeri spawlaniczych.

Zadanie to zostato zrealizowane w ten sposéb, ze jako Zrédto energii cieplnej zastosowano tuk elektryczny

w ostonie gazéw obojetnych przy predkosci spawania wigkszej niz 1/2 predkosci rozchodzenia sie fali cieplnej
w spawanym ztgczu. Przy predkosciach spawania zblizonych do predkosci rozchodzenia sie fali cieplnej w spawa-
nym ztaczu, a wigc przy zmniejszeniu do minimum strat ciepta z tytutu pojemnosci cieplnej spawanego elemen-
tu, koncentracja energii tuku elektrycznego jest wystarczjaca do otrzymania ztacza spawanego drugiego rodzaju,
poprawnego pod wzgledem metalurgicznym i prézniowym, przy réwnoczesnym obnizeniu udaru termlcznégo
w poblizu ztacza w stosunku do innych metod spajania. Dalszym warunkiem uzyskania prawidtowego spajwua
jest takie usytuowanie palnika spawarki, aby energia doprowadzana byta do ztacza od strony metalu o nizszej
temperaturze topnienia, a krawedz strefy elektrycznie aktywnej pokrywata sie.z krawedzm elementu wykona-
_ nego z metalu o nizszej temperaturze topnienia. - -
) Zaleta sposobu wedfug wynalazku jest to, ze jest on reallzowany na przyk{ad przy pomocy typowego,
stosunkowo taniego i rozpowszechnionego urzadzenia do spawania elektrycznego w ostonie argonu, ze nie wy-
maga stosowania spoiwa i umozliwia faczenie elementéw metalowych w poblizu ztgcz szkto-metal i ceramika-me-
tal nawet w takich przypadkach, gdy niemozliwe jest ich lutowanie, badZ spawanie pierwszego rodzaju, poniewaz
w przeciwieristwie do lutowania ogrzewanie jest lokalne, a ilo$¢ absorbowanej w materiale energii jest nizsza niz
w przypadku spawania pierwszego rodzaju. Dodatkowym korzystnym zjawiskiem jest wystepujace w tym przy-
padku wymuszone przez ruch argonu chtodzenie elementéw poza strefe spawania, obnizajace udar termiczny
w okolicy spawu w poréwnaniu z analogicznym spawaniem w prézni.

Przyktadem zastosowania sposobu wedtug wynalazku jest wykonanie obudowy prézniowej do lampy
elektronowej duzej mocy. Elementami taczonymi sg tuleja miedziana o temperaturze topnienia 1083°C, oraz
oszklony kotnierz ze stopu FeNiCo o temperaturze topnienia 1450°C. Po umieszczeniu ztozonych ze sobq
elementéw w uchwycie spawarki argonowej (Argon-arc) ustawia sie palnik w taki spos6b, aby jego o$ byta
nachylona do $ciany tulei miedzianej pod katem 45°, a odlegtosé korica elektrody palnika od krawedzi tulei
miedzianej wynosita 3 mm. Przedtuzenie osi elektrody palnika winno przecinaé $ciang tulei miedzianej w odleg-
to$ci 4 mm od krawedzi tulei. Nastepnie ustala sie predko$é posuwu na 0,82 m/min, zapala sie¢ tuk przy
natezeniu pradu rzedu 20 A, a nastgpnie podwyzsza sie natezenie pradu do wartosci 115 A, przy ktérej naste-
puje stopienie fragmentu tulei miedzianej o grubosci 0,5 mm, zwilzenie stopiong miedzig kotnierza ze stopu
FeNiCo i powstanie proznioszczelnego ztacza. W wyniku tak przeprowadzonego procesu w odlegtym o 15 mm
ztaczu szkto-metal temperatura wazrasta zaledwie o 105°C, co gwarantuje brak szkodliwych naprezert w tym
ztaczu.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb spajania elementéw metalowych, zwtaszcza do wykonywania ztacz préznioszczelnych,
w ktérym taczone metale maja rézne temperatury topnieniai w ktérym przez doprowadzenie energii cieplnej od
strony elementu o niZszej temperaturze topnienia stopieniu ulega tylko fragment tego elementu, znamienny tym,
Ze zr6dtem enegii cieplnej jest fuk elektryczny w ostonie gazéw obojetnych.

2. Sposéb spajania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze predkos$¢ spajania jest wieksza niz 1/2 predkosci
rozchodzenia si¢ fali cieplnej w spajanym ztaczu.

3. Sposéb spajania wedtug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, Zze krawedzZ elektrycznie aktywnej strefy tuku
pokrywa sie z krawedziq elementu o nizszej temperaturze topnienia.
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