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RieSenie sa tyka spdsobu elektrotrosko-
vého zvdrania dielcov z hlinika alebo jeho
zliatin, a to dielcov s rovnakym odvodom
tepla z miesta zvaru, ktory umoZiiuje vyli-
¢it wznik neprievarov a zarufuje rovnomer-
ny celistvy zvar velmi dobrych mechanic-
kych vlastnosti.

Podstata rieSenia spocfiva v tom, Ze pri
zvéarani pinych kusov so zvdzkom liSt alebo
plechov privadza sa do plného kusa zvaraci
prad o 15 a¥ 40 % niZsi ako zvdraci prid
privddzany do zvézkov liSt alebo plechov.
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Vynédlez sa tyka spOsobu elektrotroskove-
ho zvarania dielcov z hlinika alebo jeho
zliatin, ktoré maja rovnaky odvod tepla z
miesta zvaru najmé plnych kusov so zvéz-
kom 1i5t alebo plechov.

Pri elektrotroskovom zvdrani hlinika a
hlinikovych zliatin musia mat zvarané diel-
ce v mieste zvaru pribliZzne rovnaka hrabku
zvarovych hran, aby bol rovnaky odvod tep-
la do zvarovych hran. V pripade, Ze tdto
podmienka nie je splnend, vznikne na stra-
ne, kde je maly odvod tepla prili§ hlboky
zavar a na strane druhej, kde je odvod tep-
la velky, je hlbka zdvaru mald a Casto osté-
vajli neprevarené nespojené miesta.

V praxi sa tento rozdiel riedi tak, Ze u
dielca, kde sa predpoklodd velky odvod
tepla, sa zvarova ‘hrana predohreje na tep-
lotu 150 aZ 200 °C. Nevyhodou tohoto po-
stupu je, Ze komplikuje zvéranie, je ener-
geticky néarotny a prediZuje as pripravy
materidlu pred zvdranim.

Dal$ou jeho nevyhodou je, Ze nezaruguje
spolahlivé spojenie pri zvarani hrubych
plnych kusov so zvdzkom liSt alebo zvéz-
kom plechov, ¢o je Casty spoj pri stavbe
pridovoditovych systémom, zbernic.

Uvedené nevyhody sa 'do znatnej miery
odstrania sp6sobom elektrotroskového zva-
rania hlinika podla vynédlezu, ktorého jpod-

stata spofiva v tom, Ze zvaraci prad pri-
véadzany do pevného kusa je o 15 aZ 40 %
nizsi ako zvaraci prad, privddzany do zvéz-
ku 1i8t alebo plechov.

Sposob podla vynalezu umoZiiuje zvérat
dielce z hlinika alebo z jeho zliatin, ktoré
maji nerovnakid ‘hrdbku zvarovych hran
bez pouZitia 'predohrevu alebo inych dopln-
kovych opatreni.

Dalsou jeho vyhodou je, Ze umoZiiuje vy-
tvorit spolahlivy, dokonale prevareny zva-
rovy spoj medzi hrubym plnym kusom a
zvizkom 1iSt alebo zvdzkom plechov.

Zo zdroja zvaracieho pridu sa pripoji je-
den p6l ma elektrédu a druhy podl sa dvomi
roznymi privodmi pripoji na obidve zvdrané
kusy. Pri zvdrani 100 mm hrubej dosky z
gistého hlinika so zvdzkom 5 ks 20 mm hru-
bych dosiek, sa na plni dosku priviedol
zvdraci priad o intenzite 2 000 A a na stranu
zvdzku dosiek prid o intenzite 3 000 A. Roz-
dielna velkost pradov sa da dosiahnut po-
uZitim dvoch privednych kéblov a jpripoje-
nych zariadeni, majdcich rozny ohmicky
odpor alebo zariadenim tlmivky do jedného
Z privodov.

Zvarové spoje, vyhotovené spbsobom po-
dla vynédlezu, preukdzali velmi dobré me-
chanické vlastnosti a vo vSetkych pripadoch
vyhoveli prevadzkovym poZiadavkam.

PREDMET VYNALEZU

Sposob elektrotroskového zvarania diel-
cov z hlinika alebo jeho zliatin, ktoré maja
rovnaky odvod tepla z miesta zvaru, najmé
plnych kusov so zvdzkom 115t alebo plechov,
ked jeden p6l zvédracieho pridu sa pripoji
na zvdraciu elektrédu a druhy pédl sa pri-

pojl dvomi privodmi na obidva zvarané ku-
sy, vyznadujlici sa tym, Ze zvaraci prud pri-
vadzany do pevného kusa je o 15 aZ 40 %
nizsi ako zvdraci prad privadzany do zvédz-
ku li8t alebo plechov.
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