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Spdsob zvdrania zvitov pdsov z medi a mo-~

sadzi,

mosfére s neodtavujicou
pridavného materialu,

chrénnom pdsobeni

oblikovym zvdranim v ochrannej at-
sa elektrédou, bez
spoc¢ivajici
tepla dvoch elektrickych

vV syn-

oblikov z dvoch proti sebe obriatenych zva-

racich horékov,
alebo mosadzi s

v polohe proti spoloénej

pade mosadzi
oba zvaracie
v smere

horaky

ktoré si v pripade medi
obsahom do 10 % zinku,
osi, alebo v pri-
s obsahom nad 10 % zinku su
vzajomne posunuté
zvarovych hran od 0,1 do 35 mm,

pric¢om v pripade pulzujiceho elektrického
zvaracieho prudu  je frekvencia na oboch

zvdracich horakoch rovnaka,

a v pripade

zvdracich hordkov postavenych v spoloénej
osi proti sebe majui frekvencie oboch zvara-
cich pridov vzdjemny fazovy posuv 180 ©,
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Spbésob zvarania zvitov pasov z medi a mosadzi

Oblast techniky

Vyndlez sa tyka spbsobu zvdrania zvitov pasov z medi a mo-
sadzi, najmd vytvadrania transportnych zvarovych spojov, alebo
zvarovych spojov urcenych pre dalS$ie technologické spracovanie
napr. valcovanim, a to materidlov s vysokou tepelnou vodivostou
a materidlov obsahujucich prvky s lahkou odparivostou, zaloZeného
na synchrénnom pésobeni vneseného tepla dvoch proti sebe obrate-
nych elektrickych oblikov, dvoch samostatnych, rovnakou relativ-
nou rychlostou sa pohybujicich zvaracich horéakov.

Doterajsi stav techniky

Doposial sa kovové materidly zvaArali tymito spésobmi: dvomi
zvaracimi hordkmi, ale spolo¢nd os zvaracich hubic mala horizon-
talny smer. Zvadralo sa spravidla zdola nahor. V pripade horizon-
tadlne orientovanych zvarovych hrdn bola poloha zvaracich horakov
rovnakd ako v predoslom pripade. Dal$i znamy spdsob bol zaloZeny
na horizontdlne vodorovnej linii zvarovych hrdn s pouzZitim jedi-
ného zvaracieho horédka, zasadne v polohe zhora nadol, na podlo2-
ke, s prievarom skrz. V pripade dvoch hordkov za sebou, v polohe
zhora nadol, mal prvy horak funkciu predohrievania zvarku.

Ani jeden z tychto spdsobov zvarania nezarudoval vytvaranie
zvarovych spojov takej kvality, akdi vyZaduje moderné valcovanie
pdsov za studena, vysokymi valcovacimi rychlostami. Medzi najcas-
tejSie nedostatky patrili najmad vyskyt vrubov v hlavovej &asti
zvarovej husenice a prevysenie nad droven zakladného materidlu
zvarku v korenovej casti. '

Podstata vyndalezu

Uvedené nedostatky do zna¢nej miery odstranuje spbésob zvara-
nia 2zvitov pasov z medi a mosadzi, orientovanych pri zvaracom
procese do horizontalnej polohy, so zvarovymi hranami vo vodorov-
nej rovine.

Spésob podla vyndlezu umoZfiuje vytvadranie kvalitnych zvaro-
vych spojov, bez vrubov v hlavovej ¢&asti zvarovej hisenice, bez
neprievarov a bez prevySenia v koreriovej casti, s poZadovanymi
mechanickymi vlastnostami a vo vyhodnych ekonomickych podmien-
kach, pric¢om tvar, geometria a celkovy prierez neprevySuje povrch
zvaranych pasov, a vyrazne zniZuje vyskyt technologickych chyb,
najma s vrubovym Gc¢inkom.

Pre dosiahnutie vyhovujicich-vysledkov je potrebné, aby sa
na zvarok pdésobilo synchrénne, vnesenym teplom dvoch elektrickych
oblikov, horného a dolného zvaracieho horaka, postavenych hubica-
mi proti sebe. Pritom v pripade zvarku z medi alebo mosadzi s ob-
sahom do 10 % zinku si 2zvdracie horadky postavené v spoloénej osi
proti sebe, a v pripade mosadzi s obsahom nad 10 % zinku s4 zva-
racie horaky voCi sebe v smere zvarovych hran posunuté v rozpati
od 0,1 do 35 mm. Sucasne v pripade pulzujlceho elektrického zva-
racieho pridu je frekvencia na oboch zvdracich hordkoch rovnaki,
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av prlpade zvaracich horékov postavenych v spoloc¢nej osi protl
sebe maju frekvencie zvaracich pridov vzajomny fazovy posuv 180°

Priklad prevedenia vyndlezu

Spbésob zvarania zvitov pasov z medi a mosadzi bol preskisany
a stanoveny na materidloch s obsahom 99,9 % medi, v inom pripade
99,5 % medi. Dalej boli preskus$ané a stanovené podmienky spésobu
zvarania na mateidloch s obsahom 90 % medi a 10 % zinku, ako aj
96 % medi a 4 % zinku. A tieZ materidly s obsahom 80 % medi a 20
% zinku, dalej s obsahom 70 % medi a 30 % zinku, ako aj s obsahom
63 % medi a 37 % zinku. Zvaranie dvomi zvdracimi hordkmi proti
sebe, s hlavnou osou hubic vo vertikdlnej orientdcii, jeden zva-

- raci hordk nad, druhy zvaraci hordk pod zvarkom, so synchrénnym

privodom vneseného tepla z dvoch elektrickych obliukov, potvrdilo,
Ze v pripade oboch druhov medi a mosadzi s obsahom do 10 % zinku
sa dosiahli najkvalitnejsSie zvarové spoje za podmienky, Ze Ustia
hubic zvaracich hordkov pre prdcu v ochrannom plyne, bez odtavu-
jicej sa elektrddy, boli postavené presne proti sebe. V pripade
materidlov s obsahom nad 10 % 2zinku sa ukdzalo, Ze \stia hubic
oboch zvaracich hordkov bolo potrebné vzajomne posunit o 4 mm,
resp. vV inom pripade o 22 mm.

Vo vsSetkych pripadoch boli preskisané vplyvy spojitého alebo
pulzujiceho elektrického prudu. V pripade pulzujiceho elektrické-
ho pridu boli oba autonémne zvaracie horaky napojené na synchro-
nizované zdroje zvadracieho prudu s rovnakou frekvenciou a v pri-
pade postavenia zvadracich hordkov presne oproti sebe v spolocCnej
osi bgl preskusany vplyv vzajomného fazového posuvu frekvencie
o 180 ~.

S kladnym vysledkom boli preskusSané tieZ rbézne sklony zvara-
cich hordkov, vzadjomne rdzne, aj rovnaké vykony preneseného tepla
elektrickych oblikov oboch zvdracich hordkov, ako aj zvysovanie
zvaracej rychlosti v priebehu zvarania.

Zvarové spoje mali velmi dobru valcovatelnost, prietaZnost
a mechanicki pevnost aj po spevneni. Zvarové spoje ostévali ce-
listvé aZ po hranicu valcovania na hribku 0,2 mm. Mechanické op-
racovavanie zvarovych spojov odpadlo.

Skusky preukdzali, Ze vyskyt vrubov v hlavovej ¢éasti zvaro-
vej hilsenice, resp. jej neprimerané preniZenie, ako aj prevysenie
zvarového spoja nad uroven zdkladného materidlu zvarku v korero-
vej ¢asti bolo uplne odstrdnené. Vyrazne bol zniZeny vyskyt tech-
nologickych chyb, najmd s vrubovym Uéinkom.

Priemyselnd vvuZitelnost

Spdsob zvarania zvitov pdsov z medi a mosad21 je mozZné vyu-
Zivat najmd pri valcovani tychto materidlov, pri napojovani pasov
pre valcovanie za vysokych rychlostl, ako aj pre potreby staticky
pracujicich zvarovych spojov, aj pri beZnej dielenskej vyrobe
Zz plechov ap.
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Spdsob zvarania zvitov pasov z medi a mosadzi hribok 0,5 aZ
5 mm, oblukovym zvaranim v ochrannej atmosfére s neodtavujicou
sa elektrdédou, bez pridavného materidlu, spojitym, alebo pul-
zujicim elektrickym pridom, vyznaeny tym, Ze na zvarok sa
pbésobi synchrénne, vnesenym teplom elektricych oblikov horného
a dolného zvaracieho hordka, postavenych hubicami proti sebe,
pricom v pripade zvarku z medi alebo z mosadzi s obsahom do
10 % zinku su zvdracie hordky postavené v spolodénej osi proti
sebe, a v pripade mosadzi s obsahom nad 10 % zinku su zvaracie
hordky vo¢i sebe v smere zvarovych hrdn, posunuté v rozpati od

0,1 do 35 mn.

Spésob podla bodu 1, vyznadujuici sa tym, Ze v pripade pulzuji-
ceho elektrického zvaracieho pridu je frekvencia na oboch zva-
racich hordkoch rovnakd, a v pripade zvaracich hordkov posta-
venych v spoloé¢nej osi proti sebe maju frekvencie oboch zvara-
cich pruidov vzajomny fazovy posuv 180°.

Konec dokumentu
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