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Sposék laczenia elektrycznych glowek zapalczych z przewodami
i urzadzenie do stosowania tego sposobu

1

Wynalazek niniejszy znajduje zastosowanie w
produkcji zespoléw zapalczych, bedacych elemen-
tami skladowymi zapalnik6w elektrycznych uzy-
wanych do Srodkéw strzalowych w gornictwie.

Zname dotychczas jako majbardziej rozpow-
szechnione sposoby laczenia elektrycznych g16-
wek zapalczych z przewodami za pomocg luto-
wania, czy tez zgrzewania, posiadaja wiele wad i
sg dos¢ kosztowne.

Przy lutowaniu uzywa sie kwasmych rozczynow
wywierajacych szkodliwy wplyw na caty zespodl
zapalczy, przy czym koszt cyny jest wysoki, a
wadg jest duza pracochlonnos¢ tej operacji, a
takze mozliwosé powstawania zwaré miedzy blis-
ko osadzonymi elektrodami,

Inne znane eksperymentalne sposoby lgczenia
tych elementéw przez swobodne zawijanie ele-
kitrod woké6l koncéowek przewodéw zatapianych
na drodze termicznej w cymie, ktéra wigze prze-
wody z tak zawinietymi = elektrodami lub przez
matrycowe speczenia takich zlgczy, gdzie elektro-
dy zaopatrzone sg w wypelniacz z miekkiego
metalu, wymagaja wielu pracochlonnych opera-
cji i drogich urzgdzeh do ich wykonywania. Po-
za tvm 7iacra speczane matrycowo, wykazujg
nieprawidlowy zestyk i malg wytrzymalo$¢é mna
rozrywanie, a takze zmieniajg opornos¢ elektrycz-
ng w wyniku czynnosci manipulacyjnych wyko-
nywanych przewodami.
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Wymagania, zaréwno gdy chodzi o wilasnodci
mechaniczne, jak i elektryczne spelnia nizej opi-
sany spos6b lgczenia elekirycznych giéwek za-
palczych z przewodami, oparty o znane zjawisko
dzialania si? miedzyczasteczkowych, wystepuja-
cych w wyniku duzego zblizenia powierzchni
metalicznych.

Przedmiot wymalazku przedstawiony jest w
przykiadach wykcnania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia gidwke =zapalczg z uformowa-
nymi w ksztalcie litery ,,V” eiektrodami, fig. 2 —
zespoly pilytek z ulozonymi koncéwkami przewo-
dow i elektrodami gotowymi do ich zlaczenia,
fig. 3 — rzut boczny zwartych zespoiéw piytek z
wykrojem po osi zaprasowanego zlgcza, fig. 4 —
rzut poziomy zespolu zapalczego ze zlgczami na o-
bydwu fazach i fig. 5 rzut boczny zespolu zapalcze-
go z widoczaym wykorbieniem zlgcza.

Proces wykonyivania zigczy wedlug wynalazku
jest bardzo prosty i malo pracochlonny.

Elektrcdami 1 o ksztatcie litery ,,V”’ nakrywa
sie uprzednio ulozone koncowki przewodéw 2 w
profilowym uzebieniu zespolu plytek dolnych 3,
nastepnie zespolem takich samych piytek gérnych
4 naciska sie na elektrody, ktére ze -wzgledu na
owalny ksztalt przewodu i odpowiednia gladkosé
profilowego uzebienia plytek, wslizguja sie swy-
mi krawedma.mn pod koncowki tych przewodow.
W miare zwierania obydwu zespolow pltytek, na-
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stepuje zblizanie i zimne samoczynne zapraso-
wywanie elektrod wokdl koncéwek przewodéw
z silg na granicy plastyczrosci lgczonych metali.
Nastepnie po przekroczeniu granicy nacisku pla-
stycznego ma zaprasowane w ten sposob zigcza
(fig. 3) tymi samymi zespolami plytek i w tej samej
plaszczyinie, nastepuje wzajemne przemieszczenia
zaprasowanych ;}‘rzez poszczegllne plytki przekro-
j'éw, czyli utworzenie wykorbien (S.) Rozwieranic

,zespolé‘w plytek i wyjmowanie montowanych ze-

spoléw zapalczych nie nastrecza trudno$ci, gdyz
profilowe uzebienia plytek posiadajg lagodne
przejécia i zalamania ostrych krawedzi bocznych
oraz zdolno$¢ sprezystego-rozchylania sie w maga-
zynkach 5.

Wyzej opisany proces formowania zlaczy moze
przebiegaé w odwrdéconym porzagdku t.zn., ze do
profilowego uzebienia zespolu plytek dolnych 3
wklada sie najpierw elektrody 1 obrdcone o 180°
w stosunku do ustawienia fig. 2, do mich z kolei
wklada sie koncéwki przewodow 2 i zespolem
plytek gornych 4 cokonuje sie zaprasowania ele-
ktrod wokot tych koncowek.

Zespoly plytek 314 z profilowymi uzebienia-
mi w ksztalcie litery ,,V“, umieszczone w maga-
zynkach 5, sg maprzemianlegle poprzegradzane
plytkami dystansowymi 6, co pozwala ma zwiera-
nie z drugim zespolem tak samo zestawionych
ptytek i ich wzajemne zachodzenie na siebie (fig.
3).

Niewatpliwg zaleta opisanego sposobu !gczemia
jest jego prostota, gdzie za pomocg jednego ruchu
mechanicznego nastepuje roéwnoczesne zigczenie
dwoch bardzo blisko siebie osadzonych elekitrod
z przewodami i ich wykorbienie, przy czym sty-
kowe powierzchnie elektrod zostajg przez poSlizg
w profilowym uzebieniu zespoléw plytek bardzo
mocno zaprasowane zaréwno ma catej diugosci,
jak i na catym obwodzie. Wykonane tym sposo-
bem zlgcza posiadajg trwaly zestyk, co jest bar-
dzo zmamiennym z uwagi na jednakows opornosé
elektryczng wszystkich zlgczy w produkcji maso-
vwej oraz jednakowag wytrzymalo$¢ na rozrywanie.

Fig. 4 ot

2090. RSW ,Prasa“, Kielce. Nakl. 450 egz.

4
Technologia tego sposobu laczenia pozwala réw-
niez zastapi¢ kosztowng tasme mosiezng lub in-
ne uszlachetnione materialy dotychezas stosowane
na elektrody glowek — zwykla tasma stalowg je-
dynie pobielana dla zabezpieczenia przed koro-
z]a.

Zastrzezenia patentowe
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czych z przewodami znamienny tym, ze ufor-
mowanymi na ksztalt litery ,, V¢ elektrodami
stalowymi (1) wzglednie elektrodami z innych
metali, nakrywa sie koncéwki przewodow (2)
ulezonych w profilowym uzebieniu zespotu
plytek dolnych (3) i dzialajac na te elektrody
takimi samymi ptytkami gérnymi (4) z silg do-
cisku na granicy plastyczno$ci lgczonych me-
tali, powoduje si¢ w wyniku poslizgu elektrod,
silne samoczynne ich zaprasowanie wokoét
tych koncéwek, a przy dalszym réwnoczesnym
wywarciu nacisku powyzej granicy plastycz-
noSci nastepuje wykorbienie (S) ztaczy.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze formowanie zlgczy wykonuje sie w od-
wroftnym porzadku tc znaczy, ze do profilowego
uzebienia zespotu piytek dolnych (3) wprowa-
dza sie najpierw elektrody (1) (obrécone o 180°
w stosunku do ustawienia uwidocznionego na
fig. 2), do mich z kolei wklada sie koncowki prze-
wodéw (2) i zespolem plytek gérnych (4) do-
konuje si¢ zaprasowania elektrod wokot tych
koncowek.

3. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1—2 znamienne tym, ze sklada sie ono
z dwéch zespoléw plytek metalowych (3 i 4)
lub nacie¢, posiadajacych profilowe uzebienia
z odpowiednio dobranym wspétczynnikiem tar-
cia powierzchni S$lizgowych o ksztalcie litery
»V* dystansowo osadzonych w magazynkach
(5), gdzie zespdt plytek dolnych (3) w stosun-
ku do zespolu plytek gérnych (4) jest maprze-
mianlegle zestawiony.
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