POLSKA OPIS PATENTOWY | 147 704
RZECZPOSPOLITA

LUDOWA G

Patent dodatkowy
‘ Urzeqy Pateny,

——

do patentu nr
Owego

L. [
Zgtoszono: 84 12 08 /P.250825/ -"“‘-—-1322J

Pierwszenstwo

Int. CL* B23K 11/24

URZAD
P ATENTOWY Zgloszenie ogloszono: 86 06 17
PRL

Opis patentowy opublikowano: 89 10 31

Twércy wynalazkus . Wtadystaw Wiosireki, Zygmunt Nita,
Stanistaw Piech, Andrzej Bysyngier, Lech
Przesmycki, Jerzy Bednarowsxi, Jan Woaicki

Uprawniony z patentu: Zakiady Sprzetu Oswietleniowego "Polam-Pila™,
Pita /Polska/

sPosdB I URZADZENIE DO L&CZENIA ELEMENTOW NIOBOWYCH Z WOLPRAMOWYMI

Przedmiotem wynelezku jeat sposép i urzgdzenie do itgczenia elementdéw niobowych z
wolframowymi majgce zastosowanie miedzy innymi przy wykonywaniu przepustéw pradowych dla
jarznikéw wysokopreznycn lamp sodowych.

Znane sg metody Z3czenia elementéw niobowych w postaci rurki z drutem wolframowym
przez lutowanie za posrednictwem technicznie czystego tytanu w prézni lub w atmosferze argonu.
Wykonywanie jarznikdw do wysokopreznych lamp sodowych z takim lutowaniem jest pracochionne i
drogie, poniewaz powoduje stosunkowo duze zuzycie deficytowego niobu i tytanu, a ponadto
produkcja rurki z niobu jestv droga. igczenie rurki niobowej 2z drutem wolframowym przy pomocy
lutu tytanowego wymaga stosowsnie specjalnych, skomplikowanych urzgdzen cieplnych, poniewai
proces moze odbywaé sie wyigcznie w wysokiej préini lub w atmosferze argonowej. Racjonalnym
rozwigzaeniem z punktu widzenia oszczednosci materiaidw i pracochionnosci byXoby bezposdrednie
taczenie drutu niobowego z drutem wolframowym. Dotgd nie jest znane bezposrednie spajanie
niobu z wolframen.

2godnie z wynalazkiem sposéb Xgczenia elementéw niobowych z wolframowymi polega na
tym, ze Zgczenie odbywa sie przy pomocy zgrzewania zwarciowego w ochronnej atmosferze argono-
wej, przy czym temperatura w miejscu tgczenia wynosi 2773-3573°K, a czas zgrzewania wynosi
0,10 - 0,20 sekundy. Lgczenie mozna przeprowadzaé bez atmosfery ochronnej, stosujgc czas zgrze-
wania 0,04 - 0,10 sekundy.

Zgodnie z wynalazkiem urzgdzenie do tgczenia elementéw niobowych z wolframowymi
atanowi zgrzewarka oporowa wyposaZona w uklad mocujgcy przystosowany do geometrii elementu
niobowego i wolframowego, posiadajgcy dwudzielny korpus staty ze szczekg dolng i gdérng oraz
dwudzielny korpus rucnomy ze szczgkg dolng i gérng mocowany suwliwie i polgczony z silownikiem,
przy czym w szczelinie miedzy korbuaem etatym i ruchomym znajdujg sie osZony atmosfery argo-
nowej, przez ktdére przeprowadzone sg ruriki doprowadzajgce argon do strefy zgrzewania, nato-
miast korpuay staiy i ruchomy poigczone 8§ z uzwojeniem wtérnym transformatora zgrezewarki, w
ktérego pierwotne uzwojenie wigczony jest tgcznik tyrystorowy eterowany elektronicznym sterow-
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nikiem procesu zgrzewania, poigczonym réwnoczesnie z elektrozaworem nadmuchu argonu oraz
poprzez elektrozawdr z silownikiem przesuwajgcym korpus ruchomy .

Rozwiqzﬂnie wedlug wynalazku zapewnia uzyskanie wysokich wktasdciwosci mechanicz-
nych-potqczenia niobu z wolframem. Bezposrednie potgczenie niobu z wolframem pozwala na
eliminacje spoiwa tytanowego. W przypadku zastosowania rozwigzania wediug wynalazku do
produkcji przepustdw pradowych dla jarznikéw wysokopreznych lamp sodowych mozliwe jest
upréachenie konstrukcji tych przepustdw i wyeliminowanie drogiej rurki niobowej na rzecz
drutu niobowego.

Urzadzenie bedgce przedmiotem wynalazku pokazano w przykiadzie wykonanie na ry-
sunku, na ktérym czes$é mechaniczna pokazana jest w przekroju, a czesé elektryczna wachema-
cie blokowym. Przedstawione tytukem przyktadu urzgqdzenie do tgczenia elementdéw niobowych g
wolframowymi stanowi zgrzewarka oporowa, na stole 1 ktérej znejduje sie odizolowany dwu-
dzielny korpus staly 2 ze szcze¢kq dolng 3 i szczekg gérng 4 oraz dwudzielny korpus ruchomy
5 ze Bzczekq dolng 6 i szczekg gérng 7 mocowany suwliwie na stole 1. Szczgki 3,4,6,7 posia-
dajgq ksztait umoiliwiajgcy mocowanie elementu niobowego 1 wolframowego. W szczelinie miedzy
korpusem statym 2 i korpusem ruchomym 5 znajdujq sie oslony 8 atmosfery argonowej, przez ktére
przeprowadzone s§ rurki ©, dostarczajace argon do strefy zgrzewania, Korpus ruchomy 5 potaczony
jest z @itownikiem pneumatycznym 10. Do korpusu statego 2 i korpusu ruchomego 5 dotgczone sg
elektrody uzwojenia wtérnego trensformatora 11 zgrzewarki. W pierwotnym uzwojeniu transforma-
tora 11 zgrzewarki wigczony jeat lacénik tyrystorowy 12, sterowany elektronicznym gterowni-
kiem 13 procesu zgrzewania, potgczonym réwnoczesnie z elektrozaworem 14 nadmuchu argonu oraz
poprzez elektrozawdr 15 z sitownikiem pneumatyczoym 10.

Spoadb gczenia elementéw niobowych z wolframowymi polega na tym, e element niobo-
wy i wolframowy umieszcza ®ie w szczekach 3,4,6,7 zgrzewarki. Wigczenie elektronicznego sterow=-
nika 13 powoduje nastepowanie po sobie automatycznie w odpowiednich odestepach czasowych
kclejnych operacji zgrzewania. W pierwaszej kolejmogci asygneX z elektronicznego sterownika 13
poprzez elektrozawdr 15 powoduje zadziatanie @itownika pneumatycznego 10, ktéry z kolei powo-
duje przesuniecie korpusu ruchomego 5 na stole 1 zgrzewarki, zapewniajgc odpowiedni docisk
zgrzewanych elementéw. W tym samym czasie nastegpuje wigczenie sig elektrozaworu 14 nadmuchu
argonu i podanie argonu poprzez rurki 9 do przestrzeni roboczej ograniczonej ostonami 8.

Po czasie potrzebnym na wytiworzenie dostatecznej atmosfery ochronnej w przeetrzeni roboczej,
sterownik elektroniczny 13 zatgcza igcznikiem tyrysatorowym 12 napiecie na transformator 11
zgrzewarki. Nastepuje przepiyw prgdu poprzez kgczone elementy, a w miejacu styku obu elemen-
téw wytwarza sig wysoka temperatura potrzebna do trwatego poigczenia tych elementdéw metodsg
zgrzewania. Czas zgrzewania wynoszgcy 0,10 - 0,20 sekundy odmierza sterownik elektromniczny 13,
ktéry zadaje rdéwniez odpowiednig do gabarytéw taczonych elementéw wielkoéé kgta wysterowania
tgcznika tyrystorowego 12, zapewniajgc uzyskanie odpowiedniej temperatury w miejacu tgczenia
wynoszgcej 2773-3573%°K. Po czasie potrzebnym na ostygniecie tgczonych elementéw do tempera-
tury ponigej 373°K od momentu wyigqczenia si¢ prgdu zgrzewania sterownik elektroniczny 13
powodu)e zamkniecie elektrozaworu 14 nadmuchu argonu oraz wyiqczenie poprzez elektrozawér 15
sitownike pneumatycznego 10 wywierajgcego nacisk na korpue ruchomy 5. Poigczone metodg
zgrzewania elementy niobowy i wolframowy wyjmuje sie ze aszczek 3,4,6,7, odginajge i odchy-
lajgc gérne ich czeéci 4, 7.

Zastrzezenia patento we

1. Spoadéb tgczenia elementdéw niobowych'z wolframowymi, znamienny tyanm,
Ze tgczenie odbywa sie przy pomocy zgrzewania zwarciowego w ochronnej atmosferze argonowe],
przy czym temperatura w miejscu lgczenia wynosi 2773-3573°K, a czas zgrzewania wynosi
0,10 - 0,20 sekundy.

2. Sposéb wedtug zastrz.l, z2namienny t y m, 26 tgczenie odbywa sie¢ bez
88zu ochronnego, przy czym czas zgrzewania wynoei 0,04 - 0,10 eekundy.
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3. Urzgdzenie do tgczenia elementdw niobowych z wolframowymi, 2z n em i enn e
t y m, 2e stanowi je zgrzewarka oporowa wyposazona w uklad mocujgcy przystosowany do
geometrii elementu niobowego i wolframowego, posiadajgcy dwudzielny korpus staty /2/ ze
szczekg dolng /3/ i gérng /4/ oraz dwudzielny korpus ruchomy /5/ ze szczeky dolng /6/ i
gérng /7/ mocowany sguwliwie i polgczony z sitownikiem /10/, przy czym w szczelinie miedzy
korpusem staiym /2/ i korpusem ruchomym /5/ znajdujg sie osiony /8/ atmosfery argonowej,
przez ktére przeprowadzone 8§ rurki /9/ doprowadzajgce argon do strefy zgrzewania, nato-
miast korpus staty /2/ i korpus ruchomy /5/ poigczony jJest z uzwojeniem wtdérnym transforma-
tora /11/ zgrzewarki, w ktérqgo pierwotne uzwojenie wigczony jest Zgcznik tyrystorowy /12/
sterowany elektronicznym sterownikiem /13/ procesu zgrzewania, poktgczony rdéwnoczesnie z
elektrozeworem /14/ nedmuchu argonu oraz poprzez elektrozawdr /15/ z siiownikiem /10/,

przesuwajgcym korpus ruchomy /5/.
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