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64 Spdsob vyroby pozdlZnych zvarov na vinutfch kovovych filtroch

Vynédlez sa tyka sposobu vyroby poz-
dlZnych zverov na vinutych kovovych filt-
roch pre odber plynu z podzemnych z8sob=
nikov. Podstate vyndlezu spodive v tom,
Ze zvaerové spoje se vyhotovia oblikovym .
zvdranim v ochrannej atmosfére argonu a
0,5 a% 2 % kyslike krdtkym mddavym pre-
nosom po upnuti telesa filtra v delenych
elustiach upinacieho pripravku urdenymi
zvéracimi paremetrami, taviacou sa elek=-
trodou 0d 0,6 do 1,0 mm z chromniklovej
alebo chromnikelmolybdénovej ocele dédva-
Jicej zverovy kov austenitického typu s
obsahom 2 aZ 10 % hmotnostnych delta fe=~
ritu, elebo s odstavujicou sa a neodta~
vujicou sa elektrodou, pridom Bpecificky
tepelny prikon oblika s neodtavujicou sa
elektrodou je o 10 a¥ 20 % niZs{i ako ob-
like s odtavujicou sa elektrodou, pridom
sa zabezpedi pomer medzi hodnotami inten-
‘zity zvidracieho pridu a zvédrace] rychlos-
ti v rozsehu 13 4 a¥ 1 : 6, nado po vy-
hotoveni zverového spoje vykond sa dopln-
kové dprave povrchu zvaru jeho pratevenim.
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Vyndlez sa tyka spdsobu vyroby pozdi¥nych zvarov na vinu-
tyech kovovych filtroch pre odber plynu z podzemnych zdsobnikov.

Kovové vinuté filtre sd zdkladnou sidiastkou sond podzem-
nych zdsobnikov plynu. Ich funkciou je zabranit pri odbere ply-
nu z podzemnych zdsobnikov prenikaniu loZiskovych hornin a na-
plaveného obsypového piesku do vnutra filtra a dalej do tech=-
nologického zariadenia zdsobnika a tak zabrdnit ich zvySenej
erozii.

Kovovy vinuty filter je rira z uhlikatej ocele so zdvitom
na oboch strandch. V rire sd vyfrézované pozdlZne drdZky, cez
ktoré pridi plyn pri vtlaCovani do zdsobnika v jednon smere a
v opacnom smere prl odbere. Na mire je navxnuty proflloVX“ﬁ‘“

tického typu.

Filtraéné medzera medzi jednotlivymi zévitﬁi‘nrofilovéhd
-drdtu sa mend podla rozmerov obsypového piesku. iledzera medzi
zdvitmi profilového drdtu sa zabezpeduje vystupkami deflﬁ%va-
nych rozmerov na okraal profilového drdtu v urditej roztec;.
Poloha jednotlivych zdvitov, ako aj filtralnich medzier medzi
zdvitmi sa fixuje dvoma alebo viacerjmi pozdifnymi zvarmi po¥a-
'dovanej $irky. Vyrobené spoje mejui na kovovych filtroch zvldStnu
funkciu predovsetkym pri vyberani filtrov zo sondy napriklad
pri vymendch.

Na prvych sonddch v CSSR budovanjch podzemnych zdsobnikov

plynu sa instalovali kovové filtre dovdZané zo zahranidia.

Vyrobou kovovych filtrov se doteraz u nds nik nezaoberal,
pric¢om ich potreba bola krytd vyludne dovozom. Pri vyrobe filt-
rov je UspeSnost zdvisld najmi na vyrieSeni spojov stabilizuji-
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cich polohu zdvitov navinutého drdtu a filtracnej medzery. Ko=-
vovy filter ako Spirdla zdvitov profilového drétu natodendho
na nosnej rire relativne vysokej tuhostli je vo zvaroch vysoko
ndchylny na praskanie za tepla. Z tohoto hladiska je ho moZné
dobre zrovndvat s niekolkymi typmi skiSok praskavosti. Kritic-
kym miestom pre vyskyt najmé priednych trhlin vo zvare je ob-
lagt filtraCnych medzier. Na nosni rmiru je navinuty profilovy
drét relativne malého prierezu. UZ pri malom zvySeni tepelného
prikonu elektrického obluka v porovnani k optimdlnym podmienkam,
mdZe ddjst k prepdleniu niektordho zdvitu a tak k poruSeniu na-
vinutej Spirdly. Vyhotovenie zvarovych spojov na Spirdle navi-
nutého profilového drdétu vyZaduje preto dodrZanie presne defi-
novanych podmienok zviracieho refimu v celom priebehu zvdracie~
ho procesu. Operativnu zvaritelnost staZuje navisc skutoénost,
Ze z hladiska funkcie kovového filtra je potrebné vyhotovit
zvarové spoje definovaného prierezu.

Struktirna analyza profilového drétu ukdzala, %e materidl
je sice austenitického typu, ale md vela nizkotavitelnych, naj-
mi sirnikovych vtrisenin. Z toho moZno vreto predpokladat zvj-
Seni ndchylnost tohoto materidlu na vaznik krystalizacnych 8
likvaénych trhlin. :

Uvedené nevyhody sa do znadnej miery odstrdnia spSsobom
v¥roby pozdlZnych zvarov na vinutych kovovych filtroch pre
odber plynu z podzemnych zdsobnikov podla vyndlezu, podstata
ktorého spoéiva v tom, Ze zvarové spoje sa vyhotovia oblikovym
zvdranim v ochrannej atmosfére argonu 0,5 a% 2 % hmotnostnych:
kyslika krdtkym oblikom mdSavym prenosom po upnuti filtra v
delenych delustiach upinacisho pripravku, pri vzdialenosti
upinacich Gelusti 6 aZ 25 mm, pri vyvodeni upinacej sily v
rozsahu 500 a% 5000 N na ke¥dych 100 mm dl¥ky filtra pri zvdra-
cich parasmetroch 55 a% 100 A zvdracieho pridu, 16 a% 19 V na-
pétia na obliku, 300 aZ 600 mm/min zvédracia rychlost, 10 a¥
15 1/min ochranného plynu, taviacou sa elcktrodou od 0,6 a2
1,0 mm z chromniklovej alebo chrémnikelmolybdénovej ocele, dd-
vajicej zvarovy kov austenitického typu s obsahom 2 a% 10 %
hmotnostnych delta feritu, pridom sa zabezpedi pomer medzi
hodnotou intenzity zvdracieho prdidu a zvdracej rychlosti v roz-
sahi'l : 4 a%¥ 1 : 6, podla poZiadaviek na rozmery zvaru. Po vy-
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hotoveni zvarového spoja je v¥hodné vykonat doplnkovi dpravu
povrchu zvaru jeho pretavenim. Vyhodné je, ked doplnkovd ipra-
va povrchu zvaru sa vykond jeho pretavenim spojitym alebo im-
pulznym zvéranim neodtavujdcou sa elektrodou bez pridavného
materidlu parametrsmi : zvdraci prid 50 af 120 A, napdtie na
obldku 10 a¥ 15 V, zvdracia rychlost 200 a¥ 600 mm/min, pridom
Specificky tepelnylprikon je niZ3i ako pri vyrobe spoja oblu-
kovym zvdranim v ochrane plynov odtavujicou sa elektrodou a Ze
interpass teplota nie je vyS83ia ako 100°¢,

Dalej je v¥hodné ak oblikové zvdranie sa vykondva ako
tandemové zvdranie odtavujdcou sa elektrodou pri osovej vzdia-
lenosti hordkov 50 a% 250 mm, pridom Specificky tepelny prikon
oblika s neodtavujlcou sa elektrodou bude o 10 a% 20 % ni¥si
ako oblika s odtavujdcou sa elektrodou.

V¥hodou spdsobu vyroby pozdl¥nych zvarov na vinutych ko=
vovych filtroch pre odber plynu podla vyndlezu je, Ze je mozné
_vyrobit tieto filtre z profilového drdtu domdcej vjroby, pricom -
sa dosiahnu celistvé zvary poZadovanych rozmerov. Pred zvaranim
sa zabezpeldi zvySend tuhost zdvitov navinutého profilového drdtu
a vylidi sa vyraznejSia deformicia zdvitov pofas zvdrania, spb~ |
sobend tepelnou dilatdciou.

Wa priloZenom vykrese je zndzorneny priklad spdsobu vyroby
pozdi¥nych zvarov na vinutych kovovych filtroch pre odber plynu
z podzennych zdsobnikov. ' |

Kovovy filter pozostdva z riry 1, ktord je z uhlikatej
ocele so zdvitom 2 na oboch strandch. V rire 1 si vyfrézované
pozdlZne drdiky 3, cez ktord prGdi plyn pri vtldSani do zdsobni-
ka v jednom smere a v opadnom smere zasa pri odbere. Na rmiru 1
je navinuty profilovy lichobezZnikovy drdt 4 z vysokolegovanej
chdmniklovej alebo chromnikelmolybdénovej nehrdzavejicej ocele,
najdastejdie oustenitického typu. Filtradnd medzera 5 medzi
jednotlivymi zdvitmi profilového drdtu sa meni podla rozmerov
obsypového piesku, najéastejSie v rozsahu 0,2 aZz 0,3 mm. Filt-
radnd medzera 5 medzi zdvitmi profilového drdtu ss zabezpeduje
vystupkami definovanych rozmerov na okraji profilového drdtu
v uréitej rozteéi. Poloha jednotlivych zdvitov profilového drdtu 4,
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ako aj filtradnych medzier 5 sa fixuje dvomi alebo viacerymi
pozdlZnymi zvarmi 6 po¥adovanej Sirky. Vyrobené zvary 6 majd
na kovovych filtroch zvlddtnu funkciu predoviSetkym pri vybe-
‘rani filtrov zo sondy, naprikled pri vymene.

ZvySend tuhost zdvitov profilového drdtu 4 sa dosiashne tym,
%e navinuty filter sa pred zvdranim upne do delenych upinacich
delusti pripravku, pridom vzdialenost upinacich Celusti sa udriu-
je v rozsahu 6 a% 25 mm. Mernd sila pSsobiaca na zdvity profilo-
vého drdétu sa pohybuje v rozsahu 500 a% 5000 N na kazZdych 100
mm dlZky filtra.

Celkovd deformdciu zdvitov pri zvaran1 mozZno podstatne :
- zniZit pouZitim vhodnej metody zvdrania a vhodného zvédracieho
reZimu. '

Pri vyrobe filtrov sa pouzili tieto konkrétne podmienky
pripravy @ parametre zvdrania :

oblikovdé zvdraenie v ochrannej atmosfére taviacou sa elektrodou
krdtkym oblikom médavym prenosom, systém upnutia s piatimi

pdrmi delusti Sirky 200 mm, upinacia sile na kaZdy pdr delustd
5000 N, vzdialenost medzi Celustami 15 mm, pridavny materidl
taviaca sa elektroda priemeru 0,8 mm z austenitickej chromniklo-
vej ocele, zvdraci prid 55 A, napatie na obliku 17 V, rychlost
zvérania 300 mm/min, ochrannd atmosféra argon a 1 % kyslike

12 1/min.

'V druhom pripade sa pouZili tieto konkrétne podmiehky pri-
pravy a parametre zvdrania :

oblikové zvaranie v ochrannej atmoafére taviacou sa elektrodou
krdtkym oblikom mdSavym prenosom, systém upnutia s piatimi
padrmi Eelusti Sirky 200 mm, upinacia sila na kaZdy pdr Selusti
5000 N, vzdialenost medzi celustami 25 mm, pridavny materidl
taviaca sa elektroda priemeru 0,8 mm z chrémnikelmolybdénovej
ocele, zvdraci prdd 70 A, napiétie na obliku 19 V, rychlost
zvédrania 400 mm/min, ochrannd atmosféra argon a 0,5 % kyslike

15 1/min.

Takto vyrobené filtre boli kontrolované povrchovou pre-
hliadkou pri zv#cé8eni 10 krdt a nevykazovali Ziadne makronece-
listvosti. Po celej Sirke filtra bola zabezpedend poZadovand
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filtradnd medzera 0,25 mm. Piltre vyrobené podla vyndlezu
pracuji spolahlivo v sonddch zdsobnikov plynu v prevddzkovych
podmienkach a prekradujd predpisani Zivotnost. Dodatoéne uro-
bené skdsky ukézali, Ze povrch zvaru vyrobeného metodou odta-
vujlicou sa elektrodou v ochrane plynov krdtkym oblikom na ko-
vovych vinutych filtroch mo¥no dalej vylepSi? najmi v oblasti
prechodu zvaru do 2zdkladného materiilu pri jeho doplnkovom
pretaveni spojitym alebo impulznym zviranim neodtavugucou sa
elektrodou, pri pouziti efektlvneg hodnoty zvdracieho pridu
50 a% 120 A, napitia na obldku 10 a¥ 15 V, zvdracej rychlosti
200 aZz 600 mm/min, pri resSpektovani podmienky, Ze Sepcificky
tepelny prikon oblika s neodtavujicou sa elekbrodou nebude
vy831 ako prikon obliks s odtavujicou sa elektrodou, pouzitého
pri zhotoveni zvaru a. Ze interpass teplota nebude vyssdia ako
100°¢.

Postup doplnkoveho pretavenia zvarov vyhotovenych odtsvu-
jicou sa elektrodou sa ukézal ako zv143t vyhodny pri miestnych
opravdch chyb zvarov spbésobenych napriklad ndhodnou negtabili-
tou zZvdracieho procesu.

Pretavenie vyrobenych zvarov spojitym alebo impulznym
zvdranim sa overilo na pokusnej sérii vzoriek filtrov. Doplnko-
vd  Uprava spojov sa vykonala za tychto podmienok ZVaracieho
rezimu oblikového zvdrania s neodtavujicenssa elektrddou :

zvdraci prdid 70 A, rychlost zvarania 300 mm/min, napsitie na
obliku 12 V, ochrannd atmosféra argon 10 1/min, interpass
teplota 1oo°c

-

Spdsob vyroby spojov na kovovych vinutych filtroch s
doplnkovym pretaevenim zvarov vyhotovenych s odtavujicou sa
elektrodou, spojitym alebo impulznym zvdranim g neodtavuju-
cou sa elektrodou sa odskilal aj vo forme tandemového zZvédrania
pri osovej vzdialenosti hordkov 100 mn a pri aplikdcii para-
metrov zvdrania pouZitych u predchadzaguclch prikladoch preve-
denia.
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1. Spdsob vyroby pozdiznych zvarov na vinutych kovovych filtroch
pre odber plynu z podzemnych zdsobnikov, vyznadujici sa tym,
%6 zvarové spoje sa vyhotovia oblikovim zvédranim v ochrannej
atmosfére argonu + 0,5 a% 2,0 % hmotnostnych kyslika krdtkym
oblikom mé8avym prenosom po upnuti telesa filtra Vv delenych
SeTustiach upinacieho pripravku pri vzdialenosti upinacich
SoTusti 6 a¥ 25 mm, pri vyvodeni upinacej sily v rozsahu
500 a% 5000 N na ka¥dych 100 mm di¥ky f£iltra, pri zvdracich
parametroch 55 aZ 100 A zvdracieho pridu, 16 aZz 19 V napi-
tia na obléku, 300 a% 600 mm/min zvérace] rychlosti, 10 a%
15 1/min ochranného plynu, taviacou sa elektrodou od 0,6 do
1,0 mm 2 chromniklovej alebo chromnikelmolybdénovej ocele
ddvajicej zvarovy kov austenitického typu s obsahom 2 a¥ 10 %
hmotnostnych delta feritu, pricom sa zabezpeci pomer medzi
hodnotou intenzity zviracieho prddu a zvdracej rychlosti v
rozsahu 1 ¢t 4 a% 1 ¢ 6, nado po vyhotoveni zvarového spoja
vykond sa doplnkovd uUprava povrchu zvaru jeho pretavenim.

2. Spdsob podla bodu 1 vyznadujici sa tym, Ze doplnkovd Uprava
povrchu zvaru sa vykond jeho pretavenim spojitym alebo im=-
pulznym zvdranim neodtavujlicou sa elektrodou

tymito paremetrami : gvdraci prdid 50 a¥ 120 A,
napdtie na obliku 10 a¥ 15 V, zvdracia rychlost 200 a%z 600
mm/min, pricom Specificky tepelny prikon pri pretavovani
neprevysi Specificky tepelny prikon pouZity pri vyrobe snojov
oblikovym zvdranim v ochrane plynov odtavujdicou sa elektrodou
a %e interpass teplota je do 100°%¢. .

1 vykres
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