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Przedmiotem wynalazku jest sposéb twardego
lutowania korpuséw metalowych, urzgdzen pra-
cujacych przy bardzo wysokiej czestotliwoSci,
szczegblnie przeznaczony jest do lutowania kor-
puséw glowic telewizyjnych.

W przypadku tego typu urzadzen glebokosci
wnikania pradu w warstwe przewodzacy jest te-
go samego rzedu co wielko§¢é chropowatosci po-
wierzchni. Wynikajg stad ostre wymagania co do
gladko$ci calego zlutowanego korpusu glowicy oraz
lutowin. Zlutowany - korpus powinien mie¢ réw-
nomierng budowe pod wzgledem strukturalnym
oraz nie wykazywaé naprezenn wewnetrznych.

Do znanych metod lutowania, ktére moga za-
pewnic wymaganig stawiane elementom lutowa-
nym, pracujacym przy bardzo wysokich czestotli-
wosciach nalezg metody oparte na lutowaniu w
piecach z atmosferg odtleniajgcg, na lutowaniu w
piecach prézniowych, lub w piecach z atmosferag
obojetna.

Wadg znanych metod jest koniecznos§é stosowa-
nia skomplikowanych i pracochlonnych technolo-
gii, trudnoSci w eliminowaniu jakichkolwiek za-
nieczyszczen, stosowanie skomplikowanych urza-
dzen. Sposéb twardego lutowania wedlug wyna-
lazku w stosunku do znanych metod pozwala na
znaczne skrécenie czasu lutowania przy znacznie

prostszej technologii i nie wymaga skomplikowa-

nych urzadzen zapewniajgcych jednocze$nie wy-
soka gladko$¢ i jednorodno$é spoiny.
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Sposéb twardego lutowania bedgcy przedmiotem
wynalazku przebiega nastepujaco:

Elementy przeznaczone do lutowania wraz z lu-

towiem w postaci folii odtluszcza sie jednym ze
znanych sposobéw i nastepnie pokrywa sie topni-
kiem o skladzie:
10 jednostek wagowych czteroboranu sodu (Nay,B,O; *
+10 H;0), 100 jednostek wagowych kwasu borowe-
go (HgBO;), 25 jednostek wagowych fosforanu jed-
nosodowego (NaH,PO,), 20 jednostek wagowych
alkoholu etylowego (C,H;OH) i 1100 jednostek wa-
gowych wody (H;O). Pokrycie topnikiem przepro-
wadza sie w temperaturze 70°C.

Po wyjeciu z roztworu i osuszeniu elementy
przeznaczone do lutowania zamocowuje sie wza-
jemnie, umieszczajac miedzy elementami, w miej-
scach przeznaczonych do zlutowania folie miedzia-
na. Tak przygotowane elementy zanurza sie w ka-
pieli solnej, obojetnej .o temperaturze 1150°C—
1200°C na okres 0,5—1,5 minuty.

W przypadku, gdy zalezy na otrzymaniu spoiny
réwnomiernej, o bardzo malym promieniu nalezy
elementy lutowane usytuowaé w kapieli w ten
spos6b, aby *krawedzie lutowiny znajdowaly sie
powyzej plaszczyzny wyznaczonej przez punkty za-
konczenia lutowin.

W przypadku gdy zalezy nam na otrzymaniu lu-
towiny o wiekszym przekroju i wiekszych pro-
mieniach, elementy przeznaczone do lutowania
umieszcza si¢ w kapieli w ten sposdb, aby krawe-
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dzie lutowin znajdowaly sie ponizej plaszczyzny
wyznaczonej punktami zakonczenia lutowin.

Po wyjeciu elementéow z kapieli solnej w ktd-
rej nastepuje wlaSciwy proces ich zlutowania po-
daje sié je plukaniu w wodzie i zabezpieczeniu
przed kKorozjg.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb twardego lutowania.korpuséow metalo-
wych urzadzen, pracujgcych przy bardzo wy-
sokiej czestotliwoséci, przebiegajacy w obojetnej
kapieli solnej, znamienny tym, ze przeznaczone
do polgczenia elementy pokrywa sie topnikiem
o skladzie 10 jednostek wagowych czteroboranu
sodu, 100 jednostek wagowych kwasu borowe-
go, 25 jednostek wagowych fosforanu jednoso-
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dowego, 20 jednostek wagowych alkoholu ety-
lowego i 1100 jednostek wagowych wody, a po
osuszeniu i wzajemnym zamocowaniu zanu-
rza sie w obojetnej kapieli solnej.

. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze po-

krycie topnikiem przeprowadza sie w tempe-
raturze okoto 70°C.

. Sposéb wedlug zastrz. 1, znmamienny tym, ge

dla uzyskania lutowiny o bardzo malym przé-
kroju i promieniu, elementy lutowane umieszcza
sie w kapieli solnej tak, aby krawedzie luto-
winy znajdowaly sie powyZej plaszczyzny wy-
znaczonej przez punkty zakonczenia lutowin,
podczas gdy dla uzyskania lutowiny o znacznym
przekroju i promieniu elementy lutowane
umieszcza sie¢ w kapieli solnej tak, ze krawedzie
lutowin znajduja sie ponizej plaszczyzny wyz-
naczonej przez punkty zakonczenia lutowin.
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