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Zvaracia elektroda je urfend najmé na
vyrobu pomocnych zvarovych spojov vza-
jomného polohovania a fixovania, napriklad
dvoch dielov zvarku z tenkostennych ma-
teridlov natupo, napriklad pre potreby néa-
sledného spdjkovania. Je moZné vyuZivat
ju aj pri klasickom elektrickom odporovom
bodovom zvarani prepldatovanych tenko-
stennych dielov, a to s vyS3im metalurgic-
kym a pevnostnym efektom.

Podstata zvAaracej elektrédy spoéiva vo
vytvoreni fyzikdlnych podmienkach zvySe-
ného toku elektrického toku, ktory sa do-
siahne tym, Ze do kontaktovej, funkénej
plochy tvarovej zvaracej elektréody sa u-
miestni najmenej jeden a viac zarezov, u-
miestnenych centrdlne okolo kolmej osi
kontaktovej, funkénej plochy, priom zva-
racia elektrgda je eSte vybavend izolatnou
stavacou skrutkou dorazu.
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Vynélez sa tyka obkrognej tvarovej Zvd-

racej eliektrédy odporového bodového zva-
rania spojov natupo s vy38im metalurgic-
kym efektom. Co

Doposial zndme zvaracie elektrédy odpo-
rového bodového zvarania, a to ako pre-
platovanych findlnych spojov, tak pomoc-
nych spojov matupo, napr. sliZiacich na
fixovanie dielov pred spadjkovanim v elek-
trickej vdkuovej peci, alebo v teple plame-
lia a podobne, mali kontaktni plochu stvér-
nend na fyzikdlnom principe -elektrického
kontaktu so zvdranym materidlom, na prie-
toku elektrického prudu, odporovom <hre-
ve a nataveni zvaraného materialu, a me-
talurgickom spojeni dvoch, pripadne viace-
rych dielov zvarku. Pritom platila alterna-
tivha zdsada aplnej projekcie a vyuZitia
kontaktnej plochy zvdracej elektrody v
zmysle plného plod¥ného prierczu odpove-
dajicemu danému napr. priemeru elekiro-
dy v Spiéke. Zvdaranie pomocnych spojov
natupo s pouZitim takto definovanych Spi-
Ciek zvAaracich elekirdod méa pomerne poma-
ly priebeh a spoj ma nedostatky z titulu
niZSieho stupiia kontaktu, resp. premieSe-
vania roztaveoého kovu v metalurgickej
quéaziSoSovke, a v konefnom dosledku w
niZSej pevnnsti a tuhosti zvarového spoja.

Podstata obkrofnej tvarovej zvédracej e-
lektrédy odporového bodového zvédrania
najmé spojov natupo, s vy335im metalurgic-
kym efektom, spodiva v tom, Ze jej kontak-
tovacia, funkénd plocha je opatrend aspoil
jednym, pripadne viacerymi zarezmi, u-
miestnenymi ststredene okolo kolmej osi
kontaktovacej funk&nej plochy tvarovej zva-
racej elektrody, prifom zédrezy su oriento-
vané priamo, alebo priefne, a sifasne je
tvarova zvdracia elektrdda vybavena izolaé-
nou stavaccu skrutkou dorazu.

Hlavné vyhody takéhoto stvdrania zvéra-
cej elektrody v tom, Ze zavedenim preruse-
nia kontaktovacej, funkénej plochy zvéara-
cej elektrody zdrezmi, sa vytvorili okrajo-
vé hrany na pomedzi elektrického kontak-
tu, ktoré su I{yzikdlne nositelom elektric-
kého pridového zalhustenia. Dve proti se-
be stojace hrany, ako preruSenie stvislej
kontaktoviacej plochy, je moZné s vyhodou
naladit tak, Ze prelinanie zahnutého elek-
trického pridového toku sa transponuje so
zvySenym metalurgickym efektom v skrate-
nom &ase. Tieto skuto€nosti je moZné s vy-
hodou vyuZit pri vyrobe odporovych zvaro-
vych fixatnych spojov natupo, kedy je od-
porové cesta definovand jednou vrstvou ple-
chov vedla seba, natupo, pri¢om elektric-
ky zvéraci priad pretekd len dvomi kontak-
tovacimi plochami zvéracich elektrsd pria-
mo do jedinej vrstvy zvarku, a metalurgicky
tok pri premieS§ani nataveného kovu mé
orientdciu hlavne v smere quédzikolmou na
smer toku elektrického zvdracieho priadu,
a nie v smere quézisihlasnom, ako pri kla-
sickom odporovom bodovom zvédrani pre-
platovanych spojov. Fixatné odporové bo-
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dové zvarové spoje pritom moZu plnit via-
cero funkcii. Jednou z nich je napr. roz-
mernd a geomelrickd stabilizdcia dielov z
plechovych vytiskov ndrofnych priestoro-
vych tvarov pri spajkovani, napriklad v
teple elektrickej odporovej pece vo vakuu,
bez narokov na zloZité pripravky. Pomo-
cou izolatného stdvacieho dorazu je pritom
moZné, pri dosadnuti dielov zvarku, vyko-
navat opakovane vysokokvalitny spoj s niz-
kym ndrokom na ustavovanie pclohy zvar-
ku vo vziahu ku zvaracim elektrodam.

Na vykrese je na priloZenom obrazku
naznadeny jeden priklad realizdcie obkroc-
nej tvarovej zvdracej elektrody 3, ktorej
kontaktovd funkénd plocha 5 je opatrena
aspoil jednym, alebo viacerymi priamymi
zarezmi 6, umiestnenymi koncentricky, ale-
bo priamo v kolmej osi funkénej plochy 5
tvarovej zvédracej elektréody 3, prifom zé-
rezy 6 moéZu byt orientované v silade so
smerom tupého styku dielov zvarku 1, 2,
alebo kolmo na tento smer, ialebo lubovol-
ne, alebo v kombindcii, a tvarovad zvaracia
elektréda 3 je vybavend izolatnou stava-
cou skrutkou 8, dorazu zvarku 1, 2, a izo-
latnym dilatanym sedlom 7, priom dru-
ha zvédraciu elektrodu tvori klasickd pria-
ma elektroda s plnou kontaktovacou funké-
nou plochou 4.

Zvédranie na tupo za Gfelom vzéjomného
fixovania dielov zvarku, napriklad pre po-
treby spdjkovania vo vékuovej elektrickej
peci a podobne, bolo v pripade statoru
vzduchovej turbinky vykonané na véracej
odporovej budovke, vybavenej hornou kla-
sickou priamou zvdracou elektrodou s ne-
prerudovanou plandrnou funk&nou plochou
4 a dolnou obkrofnou tvarovou zvdracou e-
lektrédou 3, vo svojej kontaktovej funkénej
ploche 5 vybavenej dvomi zarezmi 6, sy-
metricky rozmiestnenymi okolo kolmej osi
funk&nej plochy %, medzi ktoré zvéaracie e-
lektrody boli postupne vkladané diely 2 a
1 findlneho zvarku tak, aby izolafna stava-
cia skrutka 8 dorazu opakovane zabezpeti-
la sprdvnu polohu linie zvarovej medzery
tupého zvarového spoja qudzi do osi funke-
nych pléch 4 a 6. Po obvyklom sputeni od-
porového zvdracieho procesu pritlakom
zvaracich elektréod a prietokom elektrické-
ho priadu cez steny zvarku uplatnili sa za-
rezy 6 svojimi hranami ako zndmy fyzikél-
ny d¢&initel! vhodného zahustenia elektric-
kého pradu, ktory transponovanim vyvolal
urychlenie tvorby metalurgickej vane vo
zvarku.

Konstrukcia jednej, alebo woboch zvéra-
cich elektréd vyndlezu umoZiiuje ur€ité u-
rychlenie procesu zvdrania najméd spojov
natupo, ako aj lepSie vzdjomné metalurgic-
ké spojenie taveniny z oboch dielov zvarku
so zvySenou pevnostou, bez narokov na dru-
hé a zloZité pripravky.

Vynélez je vyZitelny ako pri vyrobe po-
mocnych zvarovych spojov vzajomného po-
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lohovania a fixovania, napriklad dvoch die-
lov zvarku z tenkostennych materidlov na-
tupo, napriklad pre potreby nésledného
spédjkovania, alebo aj pri klasickom elek-

trickom odporovom bodovom zvérani pre-
plétovanych tenkostenn§ch dielov. Rezort-
ne to je najmé strojarsky a spotrebny prie-
mysel a podobne.

PREDMET VYNALEZU

Obkrognd tvarova zvéracia elektréda od-
porového bodového zvarania spojov natu-
po, s vySsim metalurgickym efektom, vy-
znadujlica sa tym, Ze jej funkCnd plocha
{5) je opatrend najmenej jednym, alebo

viacerymi priamymi zdrezmi (6) umiestne-
nymi cenirdlne okolo kolmej osi funkénej
plochy (5) tvarovej zvaracej elektrody (3},
a tvarovd elektroda (3) je vybavend izo-
lagnou stavacou skrutkou (8] dorazu.

1 list vykresov
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