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SPOSOB WYTWARZANIA MINIATUROWYCH ZAROWEK RURKOWYCH Z ZARNIKIEM
PROSTODRUTOWYM I URZADZENIE DO STOSOWANIA TEGO SPOSOBU

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania miniaturowych 2aréwek rurkowych z zarni-
kiem prostodrutowym i urzedzenie do stosowania tego sposobu. Zaréwki wediug wynalazku se
przeznaczone do stosowania w réznego typu urzedzeniach, a zwlaszcze w czytnikach tasdmy per=~
forowanej.

Zpana miniaturowa 2aréwke rurkowa firmy Canetti jest wykonane w barfce rurkowej z wtopio=
nymi préznioszczelnie na obu koficach doprowsdnikami prgdu w postaci drutu miedziopleezczo=
wego. Wnetrze bafki jest odpompowane do ciénienia rzedu 5 ¢ 10™2 Pa, Jeden koniec doprowed=
nika jest polgczony ze sprezynkg zaopatrzong w zaczep do ktérego przymocowany jest jeden
koniec 2arnika liniowego znajdujecego eie¢ w osi podiuznej rurowej barfki. Drugi koniec zar=
nika jest przymocowany do drugiego zaczepu poieczonego z drugim doprowadnikiem predu, W li=
teraturze technicznej i patentowej brak jeet danych dotyczecych sposobéw wytwarzania tego
typu 2rédel éwiatla oraz urzedz@ﬁ do ich stosowania.

Ogélnie znane sposoby wytwarzenia zardéwek z 2arnikiem prostodrutowym polegej@ na pole=-
‘czeniu obu koficéw 2arnike z doprowednikami, a nastgpnie umieszczeniu tego zeetawu w rurko-
wej barice zarnika i préznioszczelnym zatopieniu jednego z korncéw barki, Po ustsleniu naprg-
2enia 2arnika przez odciggniecie nie zatopionego doprowadnika i jego unieruchomienie wzgle-
dem rurkowej bariki przez zagiecie na jego obrzezu lub umieszczenie w bloczku, zaréwke od
strony niezatopionego kofica umiszcza sig¢ w zamku stenowiska prézniowego. Nastgpuje proces
odpompowania jej wnetrza wraz z odgazowaniem detali przez wygrzewanie, Na stanowisku prowa=-
dzi slg réwniez wstepne wyséwlecanie mejece na celu sprawdzenie poleczern elektrycznych oraz
dalsze odgazowanie.Po osiggnigciu wymaganej prézni 2ardéwke odtepia sie od stanowiska préz-
niowego.

Do stosowanis znanego sposobu wykorzystuje ele zespél przyrzedéw i narzedzi do montazu
zestawu, zateplania jednego kofica bailki oraz ustalania polozenia zarnika z odcigganiem nie
zatopionego doprowadnika. Do wykonywania operecji pompowania, odgezowywania i wyéwiecania
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oraz zatopienia drugiego kofice bariki stosuje sig stanowisko prézniowe zawierajece uklad
przewodéw prézniowych wraz z zespolem zamkéw prézniowyche. Zamki s@ zamocowane pojedyriczo
na wspdlnym przewodzie prézniowym i kazdy z nich jest przeznaczony do oddzielnego ezczel-
nego poteczenia tylko jednej zaréwki ze stanowiskiem prézniowym, ktérej rurka pompowa
jJeet zaciskana w uszczelce zamka.

Opisany eposéb wytwarzania minlaturowych 2aréwek rurkowych nie gwarantuje powtarzal=-
nosci parametréw tych lamp 1 decyduje o ich jakoéci.

Jednym z giéwnych czynnikéw powodujgcych rozrzut wartoéci parametrdow jest niejedna=-
kowe naprezenie 2arnika w gotowej lampile, wynikajgce ze stosowania réznych sit przy na-
cleganiu nie zatopionago doprowadnika w czasie ustalanis polozenies zarnika przed umiesz-
czeniem barki ne stanowisku prézniowym. Zespdl przyrzedéw 1 narzedzi do montazu zestawu
1 zateplania jednego korfica bariki nie umozliwia uzyskania jednakowego naciegu zarnika w
procesie ich wytwarzania z uwagi na reczne ustalanie jego naprezenis i stosowanie rdz=-
nych eil przy napinaniu, co wpiywa na znaczny rozrzut parametréw gotowych lamp, Z kolei
konstrukcja znanego stanowiska prdézniowego nie jest dostosowana do ustalania jednakowego
naciggu 2arnika w odpompowywanych 2aréwkach,.

Zgodnie z wynalazkiem sposéb wytwarzania wminiaturowych 2aréwek rurkowych z zarnikiem
prostodrutowympolega na tym, 2e kofice zarnika lgczy sie¢ z doprowadnikami 1 otrzymany zes~
taw umieszcza 8i¢ w rurce, ktérej jeden koniec zatapia si¢ préznioszczelnie wraz z dopro=-
wadnikiem, Nastepnie rurke od strony niezatoplonego korfica podipcza si¢ do stanowiska pré=
Zniowego 1 prowadzil proces napregzania 2arnika przez przylozenie do jego swobodnego kotice
eily niezbednej dle zachowsnia prostoliniowoéci 2arnika w warunkach pracy, przy czym si=-
1¢ przykiada sie¢ od strony przestrzeni prézniowej. Zwykle 2arnik napreza sig@ w trakcie
podigczania rurki z zestawem do stanowiska prézniowego a naprezanie odbywa sig przez jed-
norazowe przylozenie do swobodnego kofica zarnika sily o wartosécli kompensujpcej jego wy=-
dluzenie w temperaturze pracy. wWartoéci sily kompensujgecej wydiuzenie wolframowego 2arni-
ka o dlugodéci 32 mm i érednicy 0,05 mm w temperaturze pracy okoilo 2000°k, zawierajg si¢
w przedziale 0,0840,15 N. Po procesie neprgzania prowadzi sig wyéwiecanie jednoczesnie z
odgazowywaniem, Gdy préznia w lampie osiggnie wymageang wartosé Zaréwkg odtspila sie od
stanowiskas prézniowego. Stosuje sig¢ réwniez sposéb, w ktérym zarnik napreza si¢ po podig-
czeniu rurki z zestewem do stanowiske prézniowego. Naprezanie w tym przypadku odbywa sie
‘réwnoczeénie z wyéwiecaniem prowadzonym przy stopniowym zwiekszaniu napiecia zasilania,
korzystnie co 1 V w granicach od 0,5 ¢ 1,75 napiecia nominalnego. Po kazdej zmianie na-
piecia zesilania zwigkeza si@ sukcesywnie wartod¢ eily przylozonej do swobodnego kotica
2arnike o wartoéé kazdorazowo kompensujace jego wydiuzenie, Dla 2arniks o dlugosdci 32 mm,
érednicy 0,06 mm i temperaturze pracy okolo 2000°K koficowa wartoéé tej sily zawiera sig w
przedziale 0,08 % 0,15 N,

Proces wydwiecania zardéwki prowadzi si@ réwnoczedénie z odgazowywaniem detali przez wye
grzewanie 1 odpompowywaniem jej wnetrza. Po uzyskaniu wymagasnej prézni zaréwke odtaepia
si¢ od stanowiska prézniowego.

Zgodnie z wynalazkiem urzedzenie do wytwarzania miniaturowych 2aréwek rurkowych z 2ar=
nikiem prostodrutowym eklada si@ z ukiadu przewodéw prézniowych z zespoiem zamkéw préznio=
wych potgczonych z ukladem pompujecym, najczesclej w postaci zespoiu pompy obrotowej i dy=
fuzyjnej. Zemki prézniowe sg zamocowane parami na wepélnym przewodzie prézniowym wspdio=
siowo i symetrycznie wzgledem siebie., Jeden z zaemkéw w kaezdej parze jest poleczony z prze=
wodem prézniowym za pomoce umieszczonego we wspdlnej osi zamkéw elementu préznioszczelnego
o dtugos$ci regulowanej wzdiuz wspomnianej osi,

Najczeéclej stosuje sle urzedzenie, w ktérym na wspélnym przewodzie prézniowym w poe=
taci metalowej rury znajduje si¢ od 4 = 10 par zamkéw prézniowych, a elementem préinio=
szczelnym o regulowanej diugodci jest elastyczny, metalowy mieeszek w osionie, ktére w gére=
nej czgsci ma gwint z nakretke., Obrzeze otworu czolowe] czesci nakrotki wchodzi w pieré-
cleniowe wyclecie w korpusie zamka, tworzac polaczenie $lizgowe, Wytwarzanie 2ardéwek z wy=
korzystaniem urzedzenia wediug wynaelazku polega na tym, 2e¢ do kazdej pary zamkéw wprowadza
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sig dwie rurki z zestawami o potgczonych ze sobg doprowadnikach, tek eby kazda z rurek
znajdowala sig w otworze 1innego zamka, Nastgpnie zamyka sige zamki i poprzez pokrgcanie na-
kretki rozcigga sie mieszek zmieniajuc odleglos$C¢ migdzy 2ernikami, powodujec ich jednocze=
sne naprezanie. Po wykonaniu operacji naprezania wszystkich Z2arnikéw w rurkach znajduje=-
cych sig na stanowisku prézniowym orez po przeprowadzeniu procesu wyéwlecenia réwnoczes~-
nie z wygrzewaniem i ustaleniu cidnienia na poziomie 5 , 10™3 ra zardéwki odtapia sig.
Sposéb wedtug wynalazku pozwala na wyrazng poprawg¢ jakoéci wytwarzanych miniaturowych
2aréwek rurkowych dzigki zwigkszeniu powtarzalnosci parametréw tych lamp , co uzyskuje si@
poprzez wprowadzenie kontrolowanego procesu napr@zenia 2arnika na stanowisku prézniowym,
Konetrukcja urzpdzenia do wytwarzanie miniaturowych zaréwek rurkowych umozliwia sto-
sowanie spoeobu wediug wynslazku przy jednoczesnym zwigkszehiu wydajnosci i poprawie ja-
koéci wytwarzania tego typu zaréwek, Zamocowanie na wspSlnym przewodzie od 4 ¢ 10 par zam=
kéw prézniowych, z ktérych jeden w kazdej parze jest potaczony z przewodem za pomocg elas=-
tycznego mieszka, zapewnia uzyskanie duzej powtarzalnosci prowadzonych proceséw, zwlaszcza
naprezania Zarnika, czego nie moina bylo osiegngé na dotychczas znanych stsnowiskach préz-
niowyche Dzigkl symetrycznemu i wspélosiowemu ustawieniu zamkéw proces napr@zenia zarnikéw
jest prowadzony dla dwéch 2aréwek jJednoczeénie, co zwigksza wydajnoéé wytwarzaniea.
Wynalazek jest bli*ej wyjasniony w trzech przykiadach wykonania, z ktérych dwa dotycze
sposobu, a jeden urzedzenia 1 na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia rurke z zestawem
2arnike zatopiong ne jednym korcu = w widoku ogélnym, fig, 2 - fragment urzedzenie zawie-~
rajgcy pare zamkéw zemocowanych na przewodzies prézniowym = w przekroju wzdiuz wspélnej
osi zamkéw,

Przyk?®ad 1, Zgodnie z wynalazkiem oraz przedstewionym rysunkiem sposéb wytwa=-
rzania 2aréwki miniaturowej do czytnikéw tasmy perforowanej o mocy 1,7 W 1 napigciu zasi-
lania 4 VvV, z 2arnikiem 1 wolframowym o diugoéci 32 mm, $rednicy 0,05 mm i temperaturze
pracy okolo 2000°K polega na tym, 2e jeden koniec 2arnika 1 }gczy sig¢ za pomocqg zaczepu 2
ze sprgzynks 3 1 doprowadnikiem 4 prgdue. Drugi koniec 2arnikea 1gczy si¢ za pomoc@ zaczepu
2 z doprowadnikiem 5 predu, na ktérym wykonano przepust perelkowy 6,

Tek wykonany zeetaw umieszcza si¢ w rurze 7, ktérej jeden koniec zatapia sig¢ préznio-
szczelnie wrez z doprowednikiem 4, Nastgpnie rurke 7 od strony nie zatopionego kofica pod=
lgcza sig do stanowiske prézniowego. W trakcis podigpczenia rurki 7, to jest po umieszcze-
niu jej w nie zamknigtym zamku préZniowym napreza eig zarnik 1 od etrony przestrzeni préz-
niowej przez jednorazowe przylozenie do swobodnego koitca 2arnika 1 sily niezbednej dle za-
chowania prostoliniowosci w warunkach pracy. Wartoséé¢ tej sily wynosi okoto 0,1 N i kompen=
suje wydluzenie 2arnike w temperaturze pracy. Po naprg2eniu 2arnika 1 prowadzi sig wyswie-
canie jednoczeénie z odgazowywaniem detali przez wygrzewanie. Gdy préznia w lampie osigg-
nie warto$é¢ 5 , 10'3 Pa 2ardwke odtapis si@ od stanowiska prézniowego.

Przyk2ad 1II, Sposdb wytwarzania miniaturowej zaréwki analogicznej jak w przy-
kiadzie I polega na wykoneniu zestewu i zatopieniu jednego korfica rurki zgodnie z czynnoé~-
ciami opisanymi w powy2szym przykladzie 1 podiaczeniu rurki 7 do stanowiska prézniowego
przez umieszczenie w zamku prézniowym. Po jego zamkni@clu prowadzi ei¢ proces naprezanie
2arnika réwnoczesnie z wydwiecaniem, wygrzewaniem detali i odpompowywaniem, Wyswiecanie
odbywa sig przy stopniowym zwigkszaniu nepigcia zasilania co 1 V w granicachod 3 V&7V,
Po kazdej zmianie napigcie zasilania zwigkeza si¢ sile przylozone do swobodnego korica 2ar=-
nika od strony przestrzeni prézniowej., Sila ta kezdorazowo kompensuje wydiuzenie Zarnika,
a jej wartosé¢ koficows zewiera sig w przedziale 0,1 + 0,12 N. Po uzyskaniu prézni 5 , 10"
Pa 2aréwke odtapia si¢ od stanowiska prdzniowego.

Przyk1tad III, Urzgdzenie do wytwarzenia miniaturowych 2aréwek rurkowych z 2ar=-
nikiem prostodrutowym, ktérego fragment przedstawiono na fig. 2 sktada si@ z ukladu przewo-
déw prézniowych z zespolem dziesigciu zamkéw 8, 9 prézniowych poleczonych z uktadem pompu=
Jecym, zawlerajecym pompe dyfuzyjne wspélpracujace z pompg obrotowg. Zamki 8, 9 sg@ zamoco=-
wane parami na wspélnym przewodzie 10 prézniowym w postaci metalowej rury, eymetrycznie
wzgledem siebie na wspélnej osi 11, Jeden 2z zamkéw 8 w kazdej parze jest préznioszczelnie
poteczony z przewodem 10 prézniowym za pomoca elastycznego, metalowvyo mieszka 12 w oslo-
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nie 13, Oslona 13 w gérnej czeécli ma gwint 14 z nakretke 15. Obrzeze otworu czolowej czgs-
ci nakretki 14 wchodzi w pierdcieniowe wycigcie 16 w korpusie 17 zemka 8 tworzac potgczenie
élizgowe,

Wytwarzanie 2aréwek na opisanym urzedzeniu polega na tym,ze do kazdej pary zamkéw 8, 9
wprowadza si¢ dwie rurki 7 z zestawami o polgczonych ze sobe doprowadnikach 5 tak, aby kaz~-
de z rurek znajdowala si@ w otworze innego zamka 8, 9. Nastgpnie zamyka eie zamki i poprzez
pokrecenie naekretki 15 rozcigya si¢@ mieszek 12 zmieniajac odleglodé miedzy 2arnikemi, co ’
powoduje ich naprezanie. Po wykonaniu operacji naprezanie wszystkich zarnikéw w rurkach
znajdujecych ei¢ na stanowisku prézniowym oraz przeprowadzeniu procesu wyswiecania réwno=-
czednie z wygrzewaniem i ustaleniu ciénienia na poziomie 5 . 10™3 Pa zaréwki odtapia s1¢.

Zastrzezenlia patentowe

1, Sposéb wytwerzania miniaturowych 2ardéwek rurkowych z Zarnikiem prostodrutowym, w
ktérym to sposobie oba korice 2arnika igczy si¢ z doprowadnikami 1 otrzymany zestaw umiesz-
cza 8i@ w rurce, 8 nastgpnie préznioszczelnie zatapia jeden jej koniec wraz z doprowadni-
kiem, po czym rurkg od strony nie zetopionego korca podigcza sig do stanowiska prézniowego
na ktérym prowedzi si¢ proces odpompowywania wnetrza zaréwki wraz z odgazowywaniem detali
w czesie wygrzewania, a takze proces wyswiecania 2arnika, na koniec po uzyskaniu wymaganej
prézni odtapila 819 2ardéwke od stanowiska prézniowego, z namienny ty -; 2e 2arnik
naproza siq na stanowieku prézniowym przez przylozenie do jego swobodnego kofica sily nie=-
zbednej dla zachowania prostoliniowoéci zarnika w warunkach pracy gotowej Zaréwki, przy
czym sile przykieda sig od strony przestrzeni prézniowej, a proces wyswiecanis prowadzi
sig¢ jednoczeénie z odgazowywaniem detali przez wygrzewanie.

2., Sposéb wedlug zestrz, 1, znamienny t ym, 206 2arnik naprezs si¢ w trakcie
podlgczania rurki z zestawem do stanowiska préZniowego, przy czym naprgzanie odbywa s1@
przez jednorazowe przylozenie do swobodnego kofica 2arnika sily o wartodci kompensujgce]
jego wydiuzenie w temperaturze pracy.

3. Sposéb wedlug zastrz. 2, znamienny tym, 26 dla wolfremowego 2arnika o
temperaturze pracy okolo 2000°K, dtugoéci 32 mm, $rednicy 0,05 mm, wartodci sity kompensu=-
jecej jego wydiuzenie w temperaturze pracy, zawierajg sie w przedziale 0,08 & 0,15 N,

4, Sposéb wedlug zestrz. 1, znamienny t y m, 26 2arnik napreze si¢ po podie~
czeniu rurki z zestawem do etanowiska prézniowego, przy czym naprezanie odbywa sig@ réwno-
czesénie z wyswiecaniem, prowadzonym przy stopniowym zwie¢kszaniu napiecia zasilanis poprzez
sukcesywne zwigkszanie sily przelozonej do swobodnego korice 2arnika o wartosdci ke2dorazo-
wo kompensujece wydiuzenie 2arnika dla przylozonego napigcia zasilania.

5. Spos6éb wedtug zastrz. 4, znamienny t ym, 26 stosuje sig wyéwiecanie, w ’
ktérym napigcie zasilania zwieksza ei@ co 1 V w przedziasle od 0,5 do 1,75 napigcia nomi=-
nalnego.

6. Sposdéb wedlug zastrz. 5, znamienny tym, 26 dle wolframowego 2arnika o
temperaturze pracy okolo 2000°k, diugosci 32 mm, drednicy 0,05 mm koficowa wartosé eily suk-
cesywnie zwigkszanej dla kazdorazowej kompensacji wydluzenia zarnike przy zmianie napie-
cia zasilenia, zawiera elg w przedziale 0,08 & 0,15 N,

7. Urzedzenie do wytwarzania miniaturowych 2aréwek rurkowych z 2arnikiem prostodruto=
wym zawierajgce uklad przewoddw prézniowych z zespolem zamkéw prézniowych polaczony z ukta=-
dem pompujecym, znamienne tym, 20 zamki /8, 9/ prézniowe sg zamocowane parami
na wspélnym przewodzie /10/ prézniowym wspéiosiowo i symetrycznie wzgledem siebie, przy
czym jeden zemek /8/ z kazdej pary jest poleczony z przewodem /10/ prézniowym za pomoce@
umieszczonego we wepélnej osi /11/ zemkéw /8, 9/ préznioszczelnego elementu o dliugosci re-
gulowanej wzdiuz tej osi /11/,

8. Urzpdzenie wedlug zastrz. 6, z namienne t y m, 20 wepdlny przewéd /10/
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préZniowy etanowi metalowa rura, a elementem préznioezczélnym o regulowsnej diugosci jest
eleetyczny, metalowy mieezek /12/ w oelonie /13/, ktéra w gérnej czeéci ma gwint /14/ z na-
kretke /15/, przy czym obrzeze otworu czolowej cz@éci nakretki /14/ wchodzi w plerscienio-
‘we wyciecie /16/ w korpusie /17/ zamka /8/ tworzec potaczenie élizgowe.
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