PRIHLASKA VYNALEZU

zveiejnéna podle § 31 zikona ¢&. 527/1990 Sb.

(21) Cislo dokumentu:

1999 -3488

a9 (22) Prihlageno: 03.04.1998
CESKA

REPUBLIKA

(31) Cislo prioritni prihlasky: 1997/9701265
(33) Zem& priority:- SE

(Véstnik &. 7/2000)

(86) PCT tisto: PCT/SE98/00613
(87) PCT &islo zvetejnéni:  'WO98/45080

URAD )
PRUMYSLOVEHO
VLASTNICTVI

(32) Datum podani prioritni ptihlasky:  04.04.1997

(40) Datum zvetejnéni prihlasky vynalezu:  12.07.2000

(13) Druh dokumentu: A3

(51)Int.C1‘7:
B23K 20/12

CZ 1999 - 3488 A3

(71) Prihlasovatel:
ESAB AB, Géteborg, SE;

(72) Pavodce:
Knipstrém Karl-Erik, Laxa, SE;
Malm Anders, Laxa, SE;

(74) Zastupce:
Cermak Karel Dr., Narodni t¥ida 32, Praha 1, 11000;

(54) Nazev ptihlasky vynalezu:
Zpiisob a zatizeni pro tieci pohybové svafovani

(57)Anotace:

Resent se tyka zptisobu treciho pohybového svatovani, v
souladu s nimZ jsou svafované obrobky (2, 3) umistény na
pracovnim stole (7), pfi¢emz jsou prostfednictvim upinacich
prostiedkii (5, 6) upevnény k sob& navzijem a/nebo k
pracovnimu stolu (7) b&hem svatovani. Oto&né svafovaci
prostfedky (12, 13) jsou uspofadény za uelem jejich
posouvéni podél spoje mezi obrobky (2, 3), pFi¢emzZ jsou
pritlatovéany na uvedené obrobky (2, 3) b&hem svarovani. Pfed
svafovaci operaci a/nebo béhem svafovaci operace je do spoje
pfivadéno pfidavné teplo, a to kromé tieciho tepla,
vytvafeného ve spoji prostiednictvim svafovacich prostfedkd
(12, 13), a kromé jakéhokoliv dalsiho tepla, které mize byt
pfivadéno do spoje jakymkoliv jinym zpGsobem
prostfednictvim svatovacich prostfedki (12, 13). Reseni se
rovnéZ tyka zatizeni pro tfeci pohybové svarfovani, které
obsahuje vyhfivaci prvek (70) pro pfivddéni p¥idavného tepla
do spoje pied svafovaci operac{ a/nebo b&hem svafovaci
operace, a to kromé tieciho tepla, vytvafeného ve spoji
prostiednictvim otdgeni svafovacich prostredki (12, 13), a
kromég jakéhokoliv dalstho tepla, které mazZe byt pfivadéno do
spoje jakymbkoliv zplisobem prostiednictvim svafovacich
prostiedkll (12, 13).
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zplisob a zat¥izeni pro treci pohybové svarovani

Oblast techniky

Vyndlez se tyka zplsobu treciho pohybového svarovéani, v

wv

souladu s nimZ jsou svafované obrobky umistény na pracovnim
stole, pfidem? jsou prostfednictvim upinacich prostredkd
upevnény k sobé& navzdjem a/nebo k pracovnimu stolu, a Vv
souladu s nim? 7jsou usporaddany oto&né svafovaci prostredky,
které se pohybuji podél spoje mezi obrobky, a které Jsou

2

pritlacovany na uvedené obrobky bé&hem svarovani.

Vynadlez se rovndZ tykd =zafizeni pro treci pohybové
svarovani, obsahujici pracovni stll, nesouci obrobky, které
maji byt svafovany, alespoil Jedny upinaci prostredky pro
upnuti obrobkd k sobé navzédjem a/nebo k pracovnimu stolu, a
svafovaci prostfedky uzptusobené k jejich posunovani podél
spoje mezi obrobky pfi Jjejich soucasném pritlacovani na

z

uvedené obrobky béhem svarovani.

Dosavadni stav techniky

Definice tfeciho pohybového svafovani oznaluje takovy
zplisob svatovani, v souladu s nimZ jsou obrobky, které maji
byt vzajemn& svafeny, zmékCovany podél jejich linie svaru
prostfednictvim  pf¥ivadéni tr¥eciho tepla, vznikajiciho

otddenim svarovaci sondy, pridemZ se tato svafovaci sonda
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pohybuje podél spoje mezl obéma obrobky a je soulasné.

pritlacovéna na tyto obrobky.

Jak je poplsovdno v patentovém spise WO 93/10935 a v
patentovém spise WO 95/26254, mlZe byt svafovaci sonda
vyrobena 2z materidlu, ktery Je tvrdsi, neZ Jje materiil
obrobkli, pricemZz béhem svarovaci operace museji byt obrobky
bezpelné pripevnény Jjednak k sobé navzdjem, a Jjednak k
pracovnimu stolu. V tomto ohledu se tento zpusob 1i8i1 od
bé&Zného konvencniho treciho svarXovéni, v souladu s nimZ je
vytvarené treci teplo prostrednictvim zrelativniho pohybu
obrobkl, které jsou k sobé pritlaovany, to znamend, Ze treci
teplo je vyvijeno pouze prostrednictvim dvou soucéasti, které

maji byt k sobé spojeny.

Tento zpusob t¥eciho pohybového svarovéni, ktery je
popsan ve shora uvedenych patentovych spisech, je pouzZivéan
pro svarovani raznych materidlid, jako Jjsou napriklad
plastické hmoty, kovy a dalg&i materidly, a to v réznych
oblastech uplatnéni, napriklad pro vzajemné spojovani
obrobki, pro opravy prasklin v obrobcich a podobné.
Konstrukce svarovaci sondy je podminéna naprfiklad vlastnostmi

materidlu, ktery md byt svafovin, a zamyS3lenvym uplatnénim.

U plynového obloukového svarovédni kovl, a =zZejména u
ponor¥eného obloukového svarovéni, kdy m& roztavend léazen
obvykle znacCné rozmé€ry, Jje Casto pouZivéno podkladacich
prostfedkd, to jest podkladaci tyde, kterd je pritladovéana na
zadni Cé&st spoje béhem svarovaci operace za tGCelem podepirani
okrajli spoje a za Ulelem =zabratiovani tomu, aby roztaveny
materidl unikal, pokud neni dosaZeno celkového svareného

stavu.




P¥i konstrukci podklédacich prostredkd jsou do urcité
miry rozhodujici jejich tepelné vlastnosti pfi vybéru
materidlu té&chto podkladacich prostfedkll, a to zejména v
ptipadé svafovani hliniku. Ochlazovaci G&inek na spoj nesmi

byt ze strany podklddacich prostredkd prilis silny.

Obdobné& jsou rovné&Z podkladaci prostredky vyuzivany pri
prinikovém svafovédni ve spojitosti s trecim pohybovym
svafovanim. V tomto pf¥ipad& pak podklédaci prostfedky slouZi
jako mechanickd podpéra a tvaruji spodni plochu svarovaného
spoje. V tomto pZipad& mohou byt rovnéZ podkladaci prostredky
opatfeny tepelnou bariérou proti podloZni podklédaci tycCi za
t&elem lepdiho vyuZiti vyhod tfeciho tepla, vytvareného pri

svarovacim procesu.

Jednim z problém t¥eciho pohybového svarovani teézko
sva¥itelnych materié&lt, jako jsou napriklad slitiny hliniku
s magnesiem, s lithiem nebo s mé&di, je skuteclnost, Ze sily,
vznikajici bé&hem svarovaciho procesu, maji takovou velikost,
e mohou zplsobit poZkozeni nebo zniéeni svafovaci sondy po
uplynuti pom&rn& kratké doby svafovéni, a to v disledku unavy
materidlu. To plati zejména pro obrobky, JjejichZ tloustka

presahuje 5 mm.

Jinym problémem je vytvafeni kratkych, avSak hlubokych
prasklin na povrchu podklédacich prostredkli, a to zejména Vv
priéném sméru téchto podkléddacich prostredkl, které vznikaji
v dtsledku tepelné tnavy materidlu. JelikoZ spoj diky svému
zm&knuti v prib&hu svafovaci operace prebird vzhled povrchu
podkladdacich  prostfedki, budou se takovéto praskliny
projevovat jako vy&n&lky na spodni ploSe spoje, v disledku

&ehoZ bude takovyto spoj neprijatelny.




Daldi problém spolivad v tom, Ze tfeci teplo, vytvarené v
t&%ko svaritelnych materidlech, miZe byt nepostacujici, v
diisledku &ehoZ nebude dosaZeno uplného proniknuti svaru, nebo

miZe dojit k neroztaveni materialu.

Podstata vyndlezu

7z uvedeného vyplyva, Ze Jjednim ukolem predmétu tohoto
vynadlezu je vyvinout zplsob a zarizeni pro tfeci pohybové
svarovani, jejichZ prostf¥ednictvim by bylo umoZnéno podstatné

prodlouZit dobu Zivotnosti uvedené svarovaci sondy.

Stejné tak je zadouci soucasné zvysit kvalitu
vytva¥eného spoje, a to predevSim =zajisténim bezpelného
praniku svaru a Uplného roztaveni zékladniho materidlu proti

sob& leZicich obrobkli, pridemZ je kromé& toho rovnéZ vyznamnym

Ukolem zvySeni produktivity préce.

Shora uvedenych tkolt je v souladu s pfedmé&tem tohoto
vynalezu dosaZeno prostfednictvim zphsobu tfeciho pohybového
svarfovani, jehoZ typ byl uveden v uUvodu tohoto popisu,
pfiem® Jje tento =zpGsob charakterizovédn tim, Ze pred
svafovaci operaci a/nebo b&hem svafovaci operace je do spoje
pfivddéno pridavné teplo, a to kromé& treciho tepla,
vytvareného ve spoji prostfednictvim oté&leni svarovacich
prostFedkl, a krom& jakéhokoliv dalsiho tepla, které mtZe byt
privadéno do spoje jakymkoliv jinym zplsobem prostrednictvim

svatfovacich prost¥edkl.

za u&elem dosaZeni shora uvedenych uUkoll bylo v souladu
s predmé&tem tohoto vyndlezu rovnéZ vyvinuto =zarizeni pro

t¥eci pohybové svafovani, jehoZ typ byl uveden v dvodu tohoto




popisu, pfiZemZ je toto zafizeni charakterizovano tim, Ze
obsahuje vyhr¥ivaci prvek (70) pro privadéni pridavného tepla
do spoje pred svarovaci operaci a/nebo Dbeéhem svarovaci
operace, a to krom& treciho tepla, vytvéfeného ve spoji
prostf¥ednictvim oté&ceni svafovacich prost¥edkd (12, 13), a
kromd jakéhokoliv daldiho tepla, které miZe byt p¥ivadéno do
spoje jakymkoliv jinym zplsobem prostrednictvim svarovacich

prost¥edkd (12, 13).

V dbasledku pfivadéni pridavného tepla do spoje mezi
obrobky kromé tf¥eciho tepla, vytvareného ve spoji
prostfednictvim otaceni svarfovacich prostfedki, a kromé
jakéhokoliv daldiho tepla, které miZe byt do spoje privadéno
prost¥ednictvim svafovacich prostredkd jakymkoliv jinym
zptisobem, dochédzi k vyraznému zvySeni Zivotnosti svarovaci

sondy.

V ptipadech, kdy Jje spoj podloZen prostfednictvim
podloZnych podkladacich prost¥edkd, Je rovnéz zabrénéno
praskani té&chto podklédacich prostfedkd pri privadéni tepla
do spoje prostfednictvim téchto podkladacich prostredki.
Rozdil Jje vyjadf¥en, prifemZ Jje zékladnim pozZadavkem pro
svarovani napfiklad né&kolika hlinikovych slitin s prijatelnou

hospodérnosti.

Krom& toho je dosahovano vysoké kvality svar, a to v
dtisledku zdokonaleného pronikéni a bezpe&né&j$iho spojovani
zdkladniho materialu, pfidemZ Jje rovn&Z umoZnéno zvysit
rychlost svafovani, coZ nésledneé vede Kk vy38i produktivite

préace.




Vyhodné modifikované varianty uvedeného zpusobu a
uvedeného zarizeni budou definovidny v zavislych patentovych

narocich.

Prehled obrézkl na vykresech

Vynadlez bude v dal&im podrobnéji vysvétlen na prikladu
jeho provedeni, 3jehoZ popis bude podédn s prihlédnutim k
priloZenému jedinému obrazku vykrest, na kterém je zndzornéno

jedno provedeni zarizeni podle tohoto vynalezu.

Priklad provedeni vynalezu

Zarizeni 1, znézornéné na priloZeném vyobrazeni, je
uréeno pro svarovani dvou obrobkd 2 a 3, pfifemZ témito
obrobky 2 a 3 jsou napriklad vytlacované hlinikové profilové

casti.

V pr@b&hu svareci operace jsou uvedené obrobky 2 a 3
upevnény na pracovni stll 7 pomoci prislusnych upinacich
prost¥edkl 5 a 6. tyto upinaci prost¥edky 5 a 6 mohou
sestavat napr¥iklad z kompresnich valcl. Predmé&€tnym pracovnim
stolem 7 je vodorovnd upinaci deska 7a, ke které jsou pevné
stabiln& pripevn&ny podkladaci prostfedky 7b, zajisténé
prostfednictvim podkladaci ty¢e 7d, kterd mé& tvar nosniku I,

a kterd je nesena &i podpirdna staciondrnim tuhym rémem 7c.

Podkléddaci prost¥edky 7b Jsou opatfeny drazkou 60,
rozprostirajici se v podélném sméru podpirani, pricemZz je v
této dré¥ce 60 wuloZen topny had ve formé vyh¥ivaciho

vodice 70.




Spoj mezi obrobky 2 a 3 je umistén v 1linii stredové
osy ¢ podklédacich prostredkd  7b. Uvedené  podkléadaci
prost¥edky rovnd&Z upé&chovavaji okraje spoje a zabranuji tomu,
aby mohl roztaveny ¢&i rozmé&kly materidl vytékat ven pri

dosa%eni celkového prlniku svaru.

Svafovani je provédd&no prostfednictvim svarovacich
prost¥edktt ve form& svafovaci sondy 12 a otocného vietene 13.
Svarovaci sonda 12 sestavéd z valcového télesa 12a, ke kterému
je pripevnén vélcovy c&ep 12b, jehoZ obvod je mensi, neZ Jje
obvod véalcového té&lesa 12a svafovaci sondy 12. Diky tomuto
usporadani pak spodni cast valcového télesa l2a preéniva pres

horni &&st valcového Cepu 12b.

V néasledujicim popise bude spodni &ast télesa nazyvéna
jako rameno télesa, pficemZ jak je mozZno vidét na priloZeném
vyobrazeni, tak toto rameno se opird o horni ¢elni plochu

obrobku 2 a 3 v normdlni poloze svarovaci sondy 12.

Valcové t&leso 12a a valcovy &ep 12b svarovaci sondy 12
miZe byt usporddédn napriklad v souladu S nékterym
provedenim, obsaZenym v patentovém spise WO 93/10935 nebo v

patentovém spise WO 95/26254.

Horni &ast valcového télesa 12a je pripevnény k otolnému
vieteni 13, které je pohdnéno pohdnéci Jednotkou (na

vyobrazeni neznazornéno), kterou miZe byt napfriklad hnaci

motor.
Obrobky 2 a 3 Jsou nejprve bezpedné upevnény V

zatizeni 1 prostfednictvim wupinacich prostfedkd 5 a 6,

pfiemZ Jje pozornost vénovana tomu, aby vzduchovd mezera, to




jest spoj mezi proti sobé leZicimi koncovymi okraji
profilovych d&éasti, nepresahovala velikost, kterd by mohla
zpusobit vytvo¥eni vadného nebo nedostatec¢ného svaru. Jak je
vid&t na priloZeném vyobrazeni, je uvedend mezera umisténa v

linii stfedové osy c podkladacich prostredka 7b.

Podklédaci prostredky Tb Jsou poté predehfaty
prostfednictvim zabudovaného vyhrivaciho vodice 70 tak, Ze
jejich teplota dosédhne rozmezi 150 az 250° C. Toto teplotni
rozmezi Jje =zJjistovano béZné zndmymi prostfedky, napriklad
prostfednictvim teplotniho ¢&idla, které neni na vyobrazeni

zndzornéno.

Po uvedeném predehrdti podklédacich prostrfedkd 7b, a tim
i vlastni oblasti spoje, Jje =zah&jena svarovaci operace
prostfednictvim svarovaci sondy 12, kterd se otali urcitou
rychlosti, pfidemZ je soucasné posunovéna podél mezery predem
stanovenou rychlosti. Jak jiZz bylo dfive uvedeno, tak koncové
okraje profilovych ¢&asti =zalnou méknout v dasledku tfeciho

tepla, které je b&hem tohoto procesu vyvijeno.

V¢sledny svafovany spoj Je po =zatuhnuti stejnorodym

homogennim a vysoce pevnym spojem.

zde 7je nutno zdlraznit, Ze predmét tohoto vyndlezu se
neomezuje pouze na shora popsané provedeni, nebot’ mhZe byt
upraven &i modifikovan celou Fadou rliznych zplasobd, a to v
ramci rozsahu ochrany, vymezené v nédsledujicich patentovych

narocich.

Podkladaci prostfedky 7b mohou byt napfiklad ohfivany

prost¥ednictvim vyh¥ivaci tekutiny, pfivaddé&né do drazky 60,
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nebo primym privadénim elektrického proudu namisto zabudovani
vyhrivaciho vodice 70 do draZky 60.

Namisto ohtfivani spoje prostfednictvim podkléadacich
prostredkl Tb miZe byt pfedmétny spoj zahtivén
prostfednictvim vyh¥evného prvku, jako Jje napriklad plynovy
hofék, umistény pod danym spojem nebo primo ve styku s okraji
tohoto spoje. Indukéni ohrivani Je Jjinym moZnym zplsobem

privadéni pridavného tepla.

predmétné zarizeni mblZe byt pochopitelné vyuZito i pro
svarovani obrobkll z jinych kovl nebo kovovych slitin, neZ je
hlinik, miZe JiZ napfiklad o titan nebo ocel. Pokud Je
zarizeni pouZito pro svarovani obrobkll z titanu nebo oceli,
museji byt podkléddaci prostfedky 7b ohréaty na teplotu, jejiZ

velikost leZzi v rozmezi od 500 do 1 000° C.
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PATENTOVE NAROKY

1. ZplGsob treciho pohybového svarovani, v souladu s nimz
jsou svarované obrobky (2, 3) umistény na pracovnim
stole (7), pTficemZ jsou prostrednictvim upinacich prostredka
(5, 6) upevnény Kk sobé navzdjem a/nebo k pracovninmu
stolu (7), a v souladu s nimZ Jsou usporaddény otocné
svarovaci prostredky (12, 13), které se pohybuji podél spoje
mezi obrobky (2, 3), a které jsou pritladovdny na uvedené
obrobky (2, 3) béhem svarovdni, vy znadcuijici s e
t im, e pred svarovaci operaci a/nebo bé&hem svarovaci
operace je do spoje privadéno pridavné teplo, a to kromeé
t¥eciho tepla, vytvareného ve spoji prostfednictvim oté&ceni
svarfovacich prostfedkd (12, 13), a kromé jakéhokoliv dalsiho
tepla, které miZe byt privadéno do spoje jakymkoliv Jjinym

zplisobem prostfednictvim svafovacich prostfedkd (12, 13).

2. Zplsob podle naroku 1
vyznadcuijici s e t im, Ze spoj je pfedehrivan
na maximdlni teplotu 250° C pod teplotou téni materidlu

spoje.

3. Zplsob podle nadroku 1 nebo 2
vyznadcuijici s e t im, Ze spoj Je ohfivan

prostfednictvim oh¥ivaciho prvku, umisténého pod spojem.

4. zZplsob podle kteréhokoliv z predchdzejicich narokl
vyznac¢uijici s e tim, Ze spoj Jje podepiréan
podloZnimi podkléddacimi prostredky (7o), které jsou

pfedeh#ivadny na teplotu vy33$i, neZ 100° C.
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5. Zpusob podle naroku 4
vyznacuijici s e tim, Ze podkladaci

prost¥edky (7b) Jjsou ohf¥ivény na teplotu v rozmezi od 150

do 250° C.
6. Zpusob podle naroku 4
vyznadcuijici se tim, Ze podkléadaci

prost¥edky (7b) Jsou ohrivédny na teplotu v rozmezi od 500

do 1 000° C.

7. Zplsob podle narokt 4, 5 nebo 6
vyznacuijici s e tim, Ze podkléadaci
prost¥edky (7b) jsou ohfivany pomoci vyhrivaciho vodile (70),

zabudovaného do podkléddacich prost¥edkll (7b).

8. Zarizeni (1) pro tfeci pohybové svarovani, obsahujici
pracovni stal (7), nesouci obrobky (2, 3), které maji byt
svarovany, alespofi jedny upinaci prostfedky (5, 6) pro upnuti
obrobka (2, 3) k sobé& navzidjem a/nebo k pracovnimu stolu (7),
a svafovaci prostredky (12, 13) uzpusobené k Jjejich
posunovéni podél spoje mezi obrobky (2, 3) p¥i Jjejich
soudasném pritlacovani na uvedené obrobky (2, 3) béhem
svafovani, vyznadcuijici s e tim, Ze
obsahuje vyhfivaci prvek (70) pro pfivadéni pridavného tepla
do spoje pfed svafovaci operaci a/nebo bé&hem svafovaci
operace, a to krom& treciho tepla, vytvafeného ve spojl
prostfednictvim otdéeni svarovacich prost¥edkd (12, 13), a
krom& jakéhokoliv dalfiho tepla, které mlZe byt pfivadéno do
spoje Jjakymkoliv jinym zplsobem prostfednictvim svarovacich

prost¥edkd (12, 13).
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9. Zarizeni podle naroku 8
vyznadcuijici s e t im, Ze obsahuje vyhfivaci

prvek, umistény pod spojem.

10. Zarizeni podle naroku 8 nebo 9
vyznacuijici s e tim, Ze podkléadaci

prost¥edky (7b) jsou umistény pod spojem.

11. Zafizeni podle naroku 10
vyzna<cujici s e t im, Ze podklédaci
prostfedky (7b) Jjsou uzplsobeny k ohrivédni prostfednictvim

vyh¥ivaciho prvku (70).

12. Zarizeni podle naroku 11
vyznadcuijici s e tim, Ze vyhrivacim prvkem
je vyhrivaci vodic (70), zabudovany do podkléadacich

prostredkl (7b).
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