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priborovych noZov vo vakuu, alebo v ochrannej atmosfére inertného

plynu

Vynaélez sa tyka sposobu kapildrneho spaj-
kovania dutych ocelovych vyrobkov, najmi
priborovych nozov vo vakuu, alebo v ochran-
nej atmosfére inertného plynu. .

V sucasnej dobe rozne ocelové vylisky, kto-
Té-sa maju vzdjomne spojif a vytvorit takyto
. vyrobok, sa oby¢ajne zvaraju klasickymi spé-
sobmi zvérania a zvar sa opracovéva, pokial
ide o dekorativne alebo mensie vywobky pre
beZné pouzivanie. Takto sa napriklad vyraba-
ju priborové noze s dutymi drzadlami. Naj-

skor sa vylisuju polovice drzadiel, potom sa:

zvaria elektrickym oblikom v ochrannej at-
mostére a éepel noza sa privari k drzadlu kys-
likoacetylénovym plametiom. Potom nasleduje
niekolkondsobné opracovanie brisenim zvaru
- a leStenie povrchu. Materidlom ¢epele nozov
-je ocel s obsahom 0,26 aZ 0,35 9/, hmotnost-
nych uhlika, maximalne 0,90 %, hmotnostnych
manganu, meximélne 0,70 9%, hmotnostnych
kremika, maximilne 0,049, hmotnostnych
fosforu, maximélne 0,035%, hmotnostnych
siry a 12,0 aZ 14,0 %, hmotnostnych chrému,
alebo ocel s obsahom 0,40 a% 0,50 %, hmot-
nostnych uhlika, maximalne 0,90 9, hmotnost-
nych manganu, maximalne 0,70 %, hmotnost-
nych kremika, maximéalne 0,040 9/, hmotnost-
nych fosforu, maximéalne 0,035 9/, hmotnost-
nych siry a 14,0 a% 16,09, hmotnostnych
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maximalne 0,15 9, hmotnostnych uhlika, ma-
ximélne 0,90 %, hmotnostnych mangénu, ma-
ximélne 0,70 % hmotnostnych kremika, ma-
ximélne 0,035 %, hmotnostnych fosforu, maxi-
mélne 0,035 9%, hmotnostnych siry a 15,5 a?
18,59, hmotnostnych chrému, alebo ocel
s obsahom maximalne 0,12 %/, hmotnostnych
uhlika, maximéalne 2,0 %, hmotnostnych man-
ganu, maximélne 1,00 %, hmotnostnych kre-
mika, maximélne 0,045 9%, hmotnostnych fos-
foru, maximélne 0,03 %, hmotnostnych siry,
17,00 az 20,00 %, hmotnostnych chrému a 8,0
az 11,0 9%, hmotnostnych niklu. Tieto mate-
ridly sa podla potreby a poZiadaviek zdkaz-
nikov mé6zu kombinovat. Uveden4 technoldgia
vyroby je zdlhava, lebo sa tu pouZivaju ruéné
zvaracie operdcie a nevyhodou je tieZ prac-
nost pri opracovavani zvarov briisenim a leg-
tenim, ¢im sa sUcasne vytvara nehygienické
pracovné prostredie. i

Uvedené nevyhody sa vynalezom do znad-
nej miery odstrania. Podstata spésobu kapi-
larneho spajkovania dutych ocelovych vyrob-
kov, najmé priborovych no%ov vo vakuu, alebo
v ochrannej atmosfére inertného plynu, podfa
vynalezu spoéiva v tom, Ze dve polovice dr-
zadiel s opracovanymi a prebrusenymi styc-
nymi plochami sa priloZia k sebe a upevnia sa
bud drétom alebo vo vhodnom pripravku tak,
Ze sa medzi styénymi plochami vytvori kapi-



larna medzera, do dutiny drzadla sa vloZi po-
trebné mmozZstvo praSkovej spajky na baze
niklu, tato praskova spajka sa poklepom pre-
sype do $picky drzadla a zatmelf sa tmeliacim
roztokom. Do drZadla sa potom vsunie ¢epel
noZa a vietky tri diely sa upevnia v priprav-
ku vo zvislej polohe s éepelou.noza smerom
dolu. Takto pripravené polovyrobky sa vloZia
do vakuovej pece, kde sa najskdér vyvakuuje
hrubé vakuum mnajmenej 6,666120.101 Pa,
potom se vakuova pec vyhreje na taviacu tep-
lotu pragkovej spajky, potom sa 5 minut udr-
Zuje tato teplota a ohrev sa vypne. Ochladzo-
vanie vyrobkov sa vykona vo vakuovej peci.
Ak je potrebné tepelné spracovanie Cepele no-
7a, prevedie sa vo vakuovej peci ochladzova-
nim uzavretym okruhom chladiaceho plynu
- podla kaliacej krivky predpisanej vyrobcom
ocele. Spajkovanie sa méZe vykonat tiez v o-
chrannom inertnom plyne, napriklad v kysli¢-
niku uhlig¢itom, v argéne a podobne.
Vynélezom sa dosiahne odstrdnenie ruc-
nych zvéaracich operécii a ich spojenie do jed-
nej operdcie, pretoZe sa vo vakuu sucasne

zaspajkuju obidve polovice drzadla a tiez ¢e- .

pel no%a k drzadlu. Velkou vyhodou je aj to,
e sa znizi pracnost pri opracovani zvaru bru-
senim a leStenim, ¢im sa stéasne vytvara
hygienickejsie pracovné prostredie. Zaspajko-
vané spoje su pevnostne vyhovujice a len mi-
nimélne prevysuju obrys noZa, ¢o je vyhodné
pre dalsie opracovanie povrchu, ktory musi
byt hladky a leskly. V pripade tepelného spra-
covania ¢epele noza je mozné vyuzit tepelny
spad pri ochladzovani hotovych vyrobkov
priamo vo vakuove]j peci a to tak, Ze sa ochla-
dzuje uzavretym okruhom chladiaceho inert-
ného plynu podla kaliacej krivky predpisanej
vyrobcom ocele. Velkou vyhodou je, Ze hotove
vyrobky, ktoré sa kalili klasickym sposobom,
museli sa znova ohrievat na kaliacu teplotu
a po zakaleni by sa nutne museli brusit a les-
tit, ¢im sa usetri vela energie a ¢asu. Vyhodou
je tiez to, ze pri vyrobe priborovych- nozov
boli pouzité ocele, praskové spajky a tmely
tuzemskej vyroby.

Sposob kapilarneho spajkovania sa preve-~
die ma vzorkoch priborovych nozov podla vy-
ndlezu. Priborové noZe sui zhotovené z troch
dielcov, z ¢epele noZa a z dutého vylisovaného
drzadla skladajuceho sa 'z dvoch zhodnych
polovic. Vlastné spajkovanie sa robi vo vakuo-
vej peci v jednoduchych pripravkoch. Pripra-
vok je vyrobeny z rurky o priemere 24 mm
a dlZke 70 mm, na bok rdrky sd privarené
sumerne oproti sebe dva kusy drZiakov zo
Ziaruvzdorného drdtu o priemere 4 mm, kioré
su predpruzené. Do rirky su vloZené keramic-
ké vlozky, v ktorych je vo zvislej polohe fixo-
vana Cepel moZa a drziaky fixuja drzadlo vo
zvislej polohe. Obe polovice drzadla sa pred
vlozenim do pripravku pritiahnu k sebe
v troch miestach drétom, ¢éim sa dosiahne
medzi nimi kapildrna medzera. Potom sa do
drzadla nasype 5 gramov praskovej spajky na

~ béaze niklu s taviacou teplotou 1100 °C. Préas-

kova spajka sa poklepom presype do Spicky

‘drzadla a zatmeli sa dvoma kvapkami tme-

liaceho roztoku. DrZadlo sa potom vlozi do
pripravku vo zvislej polohe, pri¢om sa cepel
noza zasunie do drzadla a v ich vzajomnom
styku sa vytvori kapildrna medzera. Vzorky
v pripravku sa vloZia do vakuovej pece, ktoré
sa vyvakuuje po uzavret! na hrubé vékuum
6,666120 . 10! Pa. Po dosiahnuti vidkua sa za~-
phe ohrev a vakuova pec sa vyhreje na tavia-
cu teplotu praskove]j spajky. Po dosiahnutf tej-
to teploty sa udrzuje tato teplota a ohrev va-
kuovej pece sa potom vypne. Ochladzovanie
vyrobkov sa vykond vo vékuovej peci. Pri-
borové no¥e sa mozu spdjkovat kapildrne aj
v ochrannej atmosfére inertnych plynov, na-
priklad v kysli¢niku uhli¢itom, v argéne a po-
dobne, pritom sa dosiahnu tie isté vysledky.
Pripadné tepelné spracovanie éepele noZa
je mozné previest priamo vo vékuovej peci
ochladzovanim uzavretym okruhom chladia-
ceho inertného plynu podla kaliacej krivky
predpisanej vyrobcom ocele. Doporuuje sa
uzavrety okruh s chladiacim zariadenim.

PREDMET VYNALEZU

Spdsob kapilarneho spajkovania dutych oce-
Tovych vyrobkov, najmé priborovych moZov
vo vékuu, alebo v ochrannej atmosfére inert-
ného plynu, vyznadujuci sa tym, Ze dve polo-
vice drzadiel s opracovanymi a prebrusenymi
styénymi plochami sa priloZia k sebe a upev-
nia sa bud drétom alebo vo vhodnom priprav-
ku tak, %e sa medzi sty¢nymi plochami vytvo-
ri kapilarna medzera, do dutiny drZadla sa
- vlozi potrebné mnoZstvo praskovej spajky na
béze niklu, tato praskova spajka sa poklepom
presype do $pitky drzadla a zatmeli sa tme-
liacim roztokom, do drZadla sa potom vsunie
depel noza a vietky tri diely sa upevnia v pri-
pravku vo zvislej polohe s ¢epelou noza sme-

rom dole, takto pripravené polovyrobky sa
vlozia do vékuovej pece, kde sa najskor vyva-
kuuje hrubé vikuum najmenej 6,666120 .10
Pa, alebo sa spajkuje v ochrannom inertnom
plyne, napriklad v kyslitniku uhli¢itom, ar-
géne a podobne, vakuové pec sa potom vyhreje
na taviacu teplotu praskovej spajky, potom sa
5 minut udrzuje tato teplota a ohrev sa vypne.
Ochladzovanie vyrobkov sa vykond vo vikuo-
vej peci, ak je potrebné tepelné spracovanie
tepele no¥a, prevedie sa vo vékuovej peci
ochladzovanim uzavretym okruhom chladia-~
ceho inertného plynu podla kaliacej krivky
predpisanej vyrobcom ocele.
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