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" Vynélez sa tyka spdsobu reguldcie obli-
kového zvaracieho procesu pri vyrobe jed-
novrstvovych tupych zvarovych spojov
najmd na tenkostennych rdrkach a kore-
flovych vrstiev tupych zvarovych spojov s
vaésou hrabkou steny oblikovym zvara-
nim neodtavujicou sa elektrodou v plynnej
atmosfére a zapojenie na vykondvanie to-
hoto spdsobu.

Podstata vyndlezu spotiva v tom, Ze od
okamihu zapdlenia zvéracieho oblika sa v
korefiovej Casti spoja v oblasti zvarového
kiipela sleduje intenzita teplotného Ziare-
nia, ktora sa transformuje na elektricky
signédl, ktorého velkost po dosiahnuti prvej
spinacej drovne zahdji reguldciu zvaracie-
~ ho procesu vo féze pociato€ného natavova-
nia zdkladného materidlu a po dosiahnuti
druhej spinacej drovne zahéaji vlastnd ope-
rdciu vyroby koreilovej vrstvy zvarového
spoja regulovanym zvaracim procesom, pri-
om reguldcia zvdracieho procesu sa usku-
toditiuje tak, Ze velkost elektrického signé-
la sa porovnava so Ziadanou regulacnou
droviiou a ka¥dd jeho pripadnd odchylka
spdsobuje korekciu vybranych zvéracich
parametrow.

10

239389




239385

3

Vyndlez sa tyka spdsobu reguldcie obli-
kového zvéaracieho procesu pri vyrobe jed-
novrstvovych tupych zvarovych spojov naj-
méd na tenkostennych rdrach a koreiiovych
vrstiev tupych zvarovych spojov s vddSou
hrubkou steny obltikovym zvaranim neod-
tavujicou sa elektrédou v plynnej atmosfé-
re a zapojenia na vykondvanie spdscbu.

Jednovrstvové tupé zvarové spoje na ten-
kostennych ridrach a koretiovd vrstva tu-
pych zvarovych spojov na rurach s vidéSou
hribkou steny sa zhotovujd velmi ¢asto ob-
Idkovym zvaranim neodtavujiicou sa elek-
trodou v plynnej atmosfére, ako aj mecha-
nizovanym spOsobom. Tento spdsob zvéara-
nia sa uspesne aplikuje najméd na rarach z
nizkolegavanych a vysokolegovanych oceli,
na rurach z lahkych a fazkych neZeleznych
kovov s cielom zabezpedit dobré formova-
nie korenovej husenky a dokonaly prievar
aj pri relativne malom prevy$eni korefia.

Pri runom zvérani sleduje zvédraf tvor-
bu zvarového kipela a podla zmien rozme-
rov nataveného kovu reguluje mnoZstvo tep-
la potrebného na sprdvne prevarenie kore-
na. Nakolkeo zvara& pracuje priblizne pri
konstantnom tepelnom vykone obliika, rea-
guje na pripadné zmeny zvaracich podmie-
nok najmé zmenou zvaracej rychlosti. Za-
bezpefenie poZadovanej formy Koreiiovej
vrstvy, ako aj jej rovnomernosti, vyZaduje
vieobecne primerani kvalifikdciu zvdraca
a jeho remeselnu zrucénost.

Pri mechanizovanej vyrobe tupych spojov
na tenkostennych rdrach a pri vyrobe ko-
refiovych vrstiev spojov na rarach s vic-
Sou hribkou steny sa pouZiva niekolko po-
stupov.

Pri pouZiti konStantnych podimienok pri-
pravy spojov a konStantnych parametrov
zvarania sa spravidla vyZaduji Specidlne
podloZky pre formovanie koreiia. Bez po-
uZitia podloZiek nie je moZné zabezpedit
rovnomerné prevdrenie korefla a rozmery
korefiovej husenky. Tento sposob je naviac
nepouzitelny pri zvdrani rdrok velmi ma-
lych priemerov.

Je zname, Ze pri vyrobe obhvodovych spo-
jov na rdrach sa s pohybom oblika s kon-
Stantného vykonu po obvode riry postupne
meni teplotné pole v oblasti zvarového ku-
pela a tym tieZ podmienky pre formovanie
korefla. Zmeny teplotnych pomerov po oh-
vode rary su vSeobecne tym viddSie, &im
mensi je priemer a hribka steny rury, a
¢im mensia je rychlost zvdrania. Eliminovat
tieto zmeny teploty v jednotlivych bodoch
obvodu rary vyZaduje Casto zdsadnid zmenu
merného tepelného prikonu zvédrania podas
zvaracieho cyklu, ¢o sa zabezpeluje naj-
CastejSie vhodnym programovym ovlddanim
intenzity zvdracieho pridu alebo postup-
nej rychlosti zvarania. Tymto spdésobom je
moZné vSak dosiahnut pravidelné formova-
nie korefia iba pri presne definovanom tech-
nologickom programe vybranych zvédracich
parametrov a konStantnych podmienok zvé-
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rania. Znafnou nevyhodou tohto spdschu
je potreba urcenia optimdlneho technclo-
gického programu pre kaZdy druh materia-
lu, priemer a hribka steny riry, ktory je
nutné ¢asto pracne experimentdlne urcit.

Naviac oba uvedené spdsoby mechanizo-
vanej vyroby koreilovych vrstiev spojov rir
neumoZiuju eliminovat zmeny podmienok
zvdrania, ktoré maji nédhodny charakter
poOsobenia, ako napriklad lokdlne zmeny
chemického zloZenia materidlu, kolisanie
hribky steny rary, nestabilita zvaracich pa-
rametrov podas zvdracieho cyklu a podob-
ne. Vplyv tychto poruchovych veli¢in na
kvalitu koreriovej husenky je €asto rozho-
dujtici a tak =zabezpeenie rovnomerného
formovania a dokonalého prievaru koreiio-
vej partie pozdlZ celého obvodového spoja
rir je velmi obtiaZne. . '

Z praxe je dalej zname, Ze obzvlast kri-
tickymi miestami, v ktorych moZno pozoro-
vat Casty vyskyt nepravidelného formova-
nia korena zvaru, sii miesta zapéalenia zva-
racieho oblilka — zaCiatky zvarovych hu-
seniek. Tato skutoCnost je spdsobend tym,
Ze po zapdleni zvdracieho obliika sa isti
dobu nemeni vzdjomnd poloha zvAaracieho
hordka a zakladného materidlu s cielom
miestne natavit zdkladny materidl pozdlZz
celej jeho hribky. Po miestnom pretaveni
materidlu sa spii§ta ¢innost pohybového me-
chanizmu, zabezpefujiceho postupnti rych-
lost zvédrania. Vzhladom na to, Ze casovy
interval potrebny na pot¢iatotné pretavenie
zdkladného materidlu zdvisi od mnohych
veli€in zvdracieho procesu, ako napriklad
od natavenych zvéaracich parametrov, tu-
hosti zostehovania zvdranych rir, lokdluej
hrabky zédkladného materidlu miestneho od-
vodu tepla do materidlu a podobne, je pre-
to velmi obtiaZne stanovit jeho optimalnu
dizku pre konkrétny zvdrany spoj, pretoZe
tato aj pri minimdlnych vyrobnych toleran-
ciach pripravy spoja koliSe v znafne §i-
rokom rozsahu. Z tohto dévodu v tejto Cas-
ti spoja Casto dochédza k nepravidelnému
formovaniu korefia hasenky, k miestnym
neprievarom, resp. k tvorbe kvapnikov, pre-
visov alebo aZ k prepadu zvarového kovu
do vnuatorného priestoru rury.

Uvedené nedostatky stasného stavu vy-
roby jednovrstvovych tupych zvarovych spo-
jov na tenkostennych rdrach a koreiiovych
vrstiev. tupych zvarovych spojov s vadSou
hribkou steny oblikovym zvdranim neod-
tavujicou sa elektirdédou v plynnej atmosfé-
re, odstranuje rieSenie podla vyndlezu. Pod-
stata rieSenia spodiva v tom, Ze od okami-
hu zapdlenia zvdracieho oblitka sa v kore-
riovej Casti zvaru v oblasti zvarového Kkii-
pela sleduje intenzita teplotného Ziarenia,
ktora sa transformuje na elektricky sig-
néal.

Velkost tohto signdlu po dosiahnuti prvej
spinacej urovne zahdji reguldciu zvaracie-
ho procesu vo faze podiatoéného natavova-
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nia zdkladného materidlu a po dosiahnuil
druhej spinacej trovne zahdji vlastnd ope-
raciu vyroby koreiiove] vrstvy zvarového
spoja regulovanym zvaracim procesom, pri-
¢om regulécia zvaracieho procesu sa usku-
to¢iiuje tak, Ze velkost elektrického signa-
lu sa porovndva so Ziadanou regulacnou -
roviiou a kazdd jeho pripadnd odchylka sp3-
sobuje korekciu vybranych zvéaracich pa-
rametrov.

Vyhodné je ak forma korefta a prierez
koretfiovej husenky sa ovplyviiuje Ziadanou
regulaénou droviiou.

Podstata zapojenia na vykondvania spo-
sobu pozostdva v tom, Ze snimad pre sle-
dovanie intenzity Ziarenia koreiia zvaru je
pripojeny na porovnavaci &len pre pcrov-
nanie elektrického signdla s nastavenymi
spinacimi trovilami a so Ziadanou regulac-
nou uroviiou. Porovnavaci ¢len je pripoje-
ny na spinaci ¢len priamo svojimi spinaci-
mi vystupmi a cez regulator i svojim regu-
latnym vystupom, pricom spinaci Clen je
dalej jednym svojim vystupom pripc’eny
na cto¢né pclohovadlo a druhym vystupom
cez sumacny ¢len na zvdraci zdroj.

Vyhodou uvedeného spdscbu reguldcie
zvéaracieho procesu pri vyrobe koretiovych
vrstiev spojov rir a zapojenia na vykona-
vanie spdsobu je to, Ze sa nevyZaduju Spe-
cidlne podloZky pre sprdavne formovanie
koretia zvaru. Sicasne sa nevvZadujii oso-
bitné programovacie zariadeuia pre zabez-
pefenie pevného technologického progra-
mu vybranych parametrov zvdrania za tfe-
lom elimindcie rdznych teplotnych pome-
rov po ohvode rury pofas zvdaracieho cyk-
lu, ako aj stanovenie optimédlneho techno-
logického programu zvdracieho reZimu pre
konkrétne podmienky zvéarania rur.

Dalou vyhodou je to, Ze snimanie inten-
zity teplotného Ziarenia koreiiovej Casti zva-
ru v oblasti zvarového kipefa od momentu
zapédlenia zvédracieho oblika umoZiiuje pres-
ne ur¢it okamih pociatocného pretavenia
koreiia zvaru. Takto je moZné v optimélnom
tasovom odstupe po zapéleni oblika zahé-
jit reguldciu zvdracieho procesu, ako aj
vlastni operdciu vyroby korellovej vrstvy
spoja rur, €im sa zabraiuie vzniku kore-
novych defektov a chyb priamo v mieste za-
pélenia zvdracieho oblika.

Dalsou vyhodou je to, Ze navrhnuty spd-
sob regulécie zvdracieho procesu a zapoje-
nie eliminuje i vplyv poruch nahodne pb-
sobiacich po€as zvaracieho cyklu, ako si
napr. lokdlne zmeny chemického zloZenia
materidlu rir, virobné tolerancie zvdranych
rar a pripravovaného typu spoja, rézna tu-
host zostehovania zvdranych rur, kolisanie
napdajacich sieti a zvdracich parametrov a
podobne, ¢im sa dosahuje rovnomerné for-
movanie husenky a dokonaly prievar po ce-
lom obvode zvarového spoja rir, vlitane
miesta zapdlenia zvaracieho obliika.

Na priloZenom vykrese je zndzorneny
priklad zapojenia podla vynalezu.

Zvaraci zdroj 1 je pripojeny na zvaraci
horak 2 a zostehované zvarané rury 3, pri-
¢om postupna rychlost zvédrania zabezpe-
¢uje otofné polohovadlo 4 s upinacimi Ce-
lustami 5 pre upnutie rdry 3. Snimal 6
intenzity teplotného Ziarenia s prisluSnym
detektorom Ziarenia, zosilovatom a filtrom
signdla je pripojeny na porovndvaci ¢len
7, ktory svojimi spinacimi vystupmi je pri-
pojeny na spinaci Clen 89 a regulatnym vy-
stupom na reguldtor 8. Regulator 8 je svo-
jim vystupom pripojeny na spinaci ¢len 9,
ktory pre ovladanie pestupnej rychlosti zvé-
rania je pripojeny na otofné polohovadlo
4 5 pre nastavenie pocliatoCnej intenzity
zvaracieho prudu a jej oviddanie je cez su-
maény ¢len 10 pripojeny na zvaraci zdroj
1.

Funkcie zapojenia podla vynédlezu je na-
sledovnda: Po zapdaleni zvéaracieho oblika a
podiatoCnej intenzity zvdaracieho prudu ras-
tie pozvolne s postupnym miestnym ohre-
vom spoja rary 3 intenzita teplotného Zia-
renia korefla zvaru, ktord sa v oblasti zva-
rového kiipefa sleduje snimaCom 6. Snimac
6 {ransformuje Ziarenie na elektricky signdl,
ktorého skutofnd hodnota sa v porovnava-
com Clene 7 porovndva s nastavenymi spi-
nacimi troviiami a so Ziadanou reguladnou
Groviiou. Vysledkom porovnania st jednak
prisludné signaly pre snimaci ¢len 9, ako
aj regulaCnd odchylka, ktord je vstupnym
signalom reguldtora 8. Pri dosiahnuti prvej
spinacej drovne sa spinacim c¢lenom 9 u-
vedie do ¢innosti regulédtor 8.

V reguldtori 8 je regulatnéd odchylka spra-
covdvand tak, aby regulatnymi zdsahmi do
zvaracieho procesu bola neustdle odstraiio-
vana, t. j. vystup regulatora 8 pri regula-
cii intenzity zvéaracieho priadu sa privadza
na sumacny ¢len 10, zabezpeCujluci ovlada-
nia zvéaracieho zdroja 1. Pri dosiahnuti dru-
hej spinacej Grovne sa spinatnym ¢lenom 9
uvedie do ¢innosti otofné polohovadlo 4,
ktoré zabezpeCuje postupnid rychlost zva-
rania po obvode riary 3.

Navrhnuty regulatny obvod predstavuje
spdtnovidzobny obvod klasickému zapojeniu
zvéracich zariadeni pre zvdaranie rir — zvé-
raci zdroj 1, zvaraci horak 2, zvdrané rary
3 a ototné polohovadlo 4 s upinacimi Ce-
Tustami 5. Intenzita teploiného Ziarenia zo
sledovaného povrchu spoja rary 3 pdsobi
prostrednictvom snimaca 6, porovnavacie-
ho c¢lena 7, regulatora 8, spinacej jednotky
9 a sumacéného Clena 10 na vstup zvéracie-
ho zdroja 1.

Hodnota ake€nej veliCiny zvdaracieho pro-
cesu — intenzita zvaracieho pradu — sa
tak pofas zvaracieho cyklu samodinne ko-
riguje podla intenzity Ziarenia korefia zva-
ru.

Navrhovany spdsob reguldcie oblikové-
ho zvaracieho procesu a zapojenie na vyko-
navanie spdsobu boli UspeSne overené pri
vyrobe tupych I spojov, na tenkostennych
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rirach z materidlu 04C25Cr20Ni o vattor-
nom priemere ¢ 70 mm a hribke steny 1
aZ 4 mm a pri vyrobe koreiiovej vrstvy na
hrubostennych riarach z materidlu 03C24Cr-
24NiNb-o vniitornom priemere ¢ 70 mm ako
tupy U spoj s uzkym titkosom a otupenim
1 aZ 5 mm pri ¢asoch na 1 otacku ruary 2
aZ 6 minut. Reguldcia zvaracieho procesu
sa uskutotiiovala korigovanim intenzity zvé-

racieho pridu pri konStantnej rychlosti o-
td¢ania rdry. V uvedenych intervaloch hriib-
ky steny a ¢asoch na jednu otdfku rar na-
vrhnuty regulatny obvod umoZiioval vyho-
tovit kvalitné zvarové hisenky s rovhomer-
nym formovanim a dokonalym prievarom
po celom obvode spoja rur, vEitane mies-
ta zapdalenia obluka.

PREDMET VYNALEZU

1. Sposob regulédcie oblikového zvaracie-
ho procesu pri vyrobe jednovrstvovych tu-
pych zvarovych spojov najmé na tenkosten-
nych rarach a korefiovych vrstiev tupych
zvarovych spojov s vé€Sou hribkou steny
oblukovym zvdranim neodtavujicou sa e-
lektrédou v plynnej atmosfére, vyznadleny
tym, Ze od okamihu zapdlenia zvdracieho
oblika sa v koreilovej fastl spoja v oblas-
ti zvarového kupela sleduje intenzita teplot-
ného Ziarenia, ktorda sa transformuje na e-
lektricky signél, ktorého velkost po do-
siahnuti prvej snimacej urovne zahaji re-
guldciu zvéracieho procesu vo faze pocia-
totného natavovania zédkladného materia-
lu a po dosiahnuti druhej spinacej trovne
zahdji wvlastni operdciu vyroby korefiovej
vrstvy zvarového spoja regulovanym zva-
racim procesom, pri¢om reguldcia zvaracie-
ho procesu sa uskutociiuje tak, Ze velkost
elektrického signdla sa porovnava so Zia-

danou regulatnou vroviiou a kaZdéd jeho
pripadnd odchylka spdsobuje korekciu vy-
branych zvdracich parametrov.

2. Sp6sob regulacie oblikového zvéra-
cieho procesu podia bodu 1, vyznacfeny tym,
Ze forma koreila a prierez Kkoreiiovej hi-
senky sa ovplyviiuji #iadanou regulaénou
tiroviiou.

3. Zapojenie na vykondvanie spOscbu re-
guldcie oblikového zvdracieho procesu po-
dla bodov 1 a 2, vyznafené tym, Ze sni-
ma¢ (6) pre sledovanie intenzity Ziarenia
korefia zvaru je pripojeny na porovndavaci
¢len (7), ktory je pripojeny na spinaci ¢len
(9) jednak svojimi spinacimi vystupmi a
cez regulator (8} i svojim regulatnym vy-
stupom, pri¢om spinaci ¢len (9) je dalej
jednym svojim vystupom pripojeny na o-
totné polohovadlo (4) a druhym vystupom
cez sumacny Clen (10) na zvaraci zdroj (1).

1 list vykresov
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