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Spodsob obltikového privdrania je vhodny
na privdranie stytnikovych plechov k sto-
jindm a zdvesnych nosov k raram. Priva-
ranie sa vykond strojnym oblukovym zva-
ranim taviacou sa elektrodou v ochrannej
atmosfére alebo ochrannych plynoch stdas-
ne dvomi zvdracimi hordkmi, ktoré sa pri
zvarani pohybuji protismerne. Pri ukonce-
ni zvarania je vyhodné zniZit zvdraci prud
a7 na 50 % nominédlnej hodnoty.
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Vyndlez sa tyka spdsobu obltkového pri-

vdrania zdvesnych nosov k zdvesnym riram
v enerzetickom strojédrenstve pri vyrobe vy-
menikov tepla a prehrievacovych stien kii-
tovym zvarom vo vodorovnej polohe zhora,
pri¢om zdvesny nos je vo zvislej polohe a
rira vo vodorovnej polohe.

U vyrobcov energetickych zariadeni sa
zhotovuji zvarové spoje zdvesny nos — zéa-
vesnd rira ruénym oblakovym zvéranim
obalenou elektrédou. Druh pouZitej elektro-
dy sa voli podla ocelovej riry, podla niZSie
legovanej ocele z danej kombindcie mate-
ridlov zévesny nos — rura. Predhrev pred
zvdranim, ako aj deplnkové tepelné spraco-
vanie celého zvarku po .zvareni sa urcuje
zase podla vyssie legovanej ocele.

Metoéda rucéné oblikové zvaranie obale-
nou elektrédou je pomerne priacna a malo
produktivna. VyZaduje ndro¢nd pripravu
spojov pred zvaranim, urfenie sprdavnej po-
lohy zavesného nosa na rire a jeho priste-
hovanie k rdre minimédlne dvomi stehmi.
Stehovanie vyZaduje u niektorych kombiné-
cii materidlov samostatny predhrev. Pri zva-
rani obalenou elektrédou sa postupuje naj-
CastejSie postupnym vytvorenim dvoch po-
zdlZnych zvarov, najprv na jednej a potom
na druhej strane zdvesného nosa. Napoje-
nie husenic sa robi najéastejSie na elnych
plochdch nosa. Po zhotoveni spoja treba
odstrdnit zvySky trosky. Vyrobend zévesnéa
rdra s privarenymi nosmi sa nakoniec Zi-
ha v pecl.

Kvalita vyrdabanych spojov elektrickym
obliickom obalenou elektrédou koliSe v
znatnom rozptyle. Akost spojov je ovplyv-
nend samotnym zvaradom, jeho dispoziciou,
kvalifikdciou a remeselnou zruénostou. Kon-
trola kvality spojov je moZné iba podla po-
vrchového vzhladu. Castymi chybami spo-
jov sii deformécie, najméd odklonenie zaves-
néhio nosa od poZadovanej roviny. U niekto-
rych kombindcii oceli zdvesny nos — rira
je moZny tieZ vyskyt trhlin, najméd stude-
nych vodikom indukovanych trhlin. Dopln-
kové mechanické vyrovndvanie deformécii
zavesnych nosov je dasto nemoZné, z dovo-
dov nizkych plastickych vlastnosti spojov.
Vyskyt martenzitu vo zvare a tepelne ov-
plyvnenej oblasti je tieZ hlavnou priinou
vzniku trhlin u niektorych kombinécii z§-
vesny nos — rura, najméd v8ak pri zvdrani
zdvesnych nosov z vysokolegovanej Ziaru-
pevnej ocele k riram zo Ziarupevnych oce-
i nizkolegovanych. Trhliny sa vyskytujd
najmé na zatiatku zvaru. Ich vyskyt je &as-
tej81 pri zvérani niZ8imi Specifickymi te-
pelnymi prikonmi {pod 10 k]/cm]).

Uvedené nevyhody do znaénej miery od-
strafiuje spOsob privdrania zavesnych no-
sov k zdvesnym rGram taviacou sa elek-
trédou kutovym zvarom vo vodorovnej po-
lohe, ked kiitovy zvarovy spoj po celom ob-
vode stykovej plochy zdvesného nosa a zé&-
vesnej rury sa vyhotovi dvojoblikovym zva-
ranim v ochrannych alebo aktivnych ply-
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noch zvdracim pridom 150 aZ 300 A, napé-
tim na obldku 20 aZ% 25 V a rychlosfou zvé-
rania 150 aZ 500 mm/min stcasne dvomi
hordkmi, ktorého podstata spoiva v tom,
Ze tieto sa pohybuju protismerue.

Ked sa privdra zdvesny nos do hribky
6 mm je vyhodné, ak sa zvdracie hordky u-
drZujd v okrajovych polohdch na zafiatku
a pri ukondéovani zvéarania za ¢as 1 aZ 5 se-
kind v klude, pri zvarani zdvesnych nosov
nad hrubku 6 mm je vyhodné, ak pri ukon-
¢eni zvaru na ¢elnej ploche vykonédvaja zvé-
racie hordky pohyb v prietnom smere.

Porovnanim ru¢ného privdrania obalenou
elektrédou so spdsobom podla vyndélezu, je
spOsob podla vyndlezu podstatne vyhodnej-
§i. ZabezpeCuje vy38iu poduktivitu, vysSiu
kvalitu a najmd rovnomernost kvality vyréa-
banych spojov. Pri spdsobe podla vyndlezu
sa zvy3uje produktivita aZz na dvojnasobok
stitasného stavu privdrania zavesnych no-
sov k riram oblikom obalenou elektrodou.
Pri strojnom dévkovani a polohovani zdves-
nych nosov, napr. potitatom, moZno ofaké-
vat dal8ie zvySenie produktivity vyroby spo-
jov, nakolko sa dalej skratia vedlajSie &a-
sy pripravy vyroby. Stahovanim pradu pri
ukon&eni zvaru aZ na hodnotu 50 % nomi-
nélnej hodnoty pruidu sa vytvori pravidel-
nej8i prechod, lepSie sa vypini krater a zni-
71 sa tieZ ndchylnost zvaru na vznik trhlin
v kréateri. Po predohriati riry sa zavesny
nos pritla¢i k rire silou 50 aZz 1000 N po-
mocou pripravku. Kitovy zvarovy spoj sa
vyhotovi vo vodorovnej polohe zhora dvomi
hordkmi, pohybujdcimi sa sti€asne po oboch
strandch nosa po vyty€enej priamociare]j
alebo zakrivenej drahe.

Vstupnd poloha hordkov je 1 aZ 5 mm
pred prednou ¢elnou rovinou nosa a vy-
stupnad poloha hordkov je 1 aZ 5 mm za
zadnou Celnou rovinou nosa. Vo vstupnej,
ako aj vo vystupnej polohe sa nachddzaji
horédky vZdy na opacnej strane nosa. Na cel-
nych plochédch nosa a riry sa vytvori kito-
vy spoj podrZanim zvdracieho procesu a ho-
rdkov vo vystupnej polohe bez pohybu es-
te za €as 1 aZ 5 sekind podla hrubky ple-
chu alebo malyin doplnkovym pohybom ho-
rdkov v priefnom smere. Prvy spdsob vy-
roby kitového zvaru na &elnych plochach
sa odporida pre plechy men8ich hribok ako
6 mm, druhy spdsob zasa pre plechy hrabok
nad 6 mm.

Sposob podla vyndlezu sa ukéazal obzvlast
vhodnym, najmi na privdranie zédvesnych
nosov k riram nasledovnych rozmerov, za-
vesny nos hriibok 4 aZ 10 mm a S$irok 30
aZ 100 mm, zdvesné rury o hriibke steny 4
az 10 mm.

Spbsob podla vyndlezu sa prakticky od-
skuSal pri zvarani zdvesnych nosov hrdbok
6, 8 a 10 mm a Sirok 30 aZ 50 mm zo Zia-
rupevnych oceli nizkolegovanych a vysoko-
legovanych k riram @ 32 x 5 a @ 38 x 5
milimetrov zo Ziarupevnych ocell nizkole-
govanych.
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Zvarové spoje sa vyhotovili pri paramet-
roch zvdrania dvojoblikovym protismernym
zvaranim taviacou sa elektrédou v ochran-
nej atmosfére 80 % argonu a 20 % oxidu
uhli¢itého pri prietoku plynu 16 1/min, za-
kladny materidl nizkolegovand Ziarupevna
ocel, hriibka nosa 6 mm z vysokolegovanej
Ziarupevnej ocele, zvdraci prud 230 aZ 240
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A, napiitie na obliku 22 V, zvérvacia rjch-
lost 200 mm/min, pridavny materidl typu
chrom — molybdén {C 312).

Skasky GZitkovych vlastnosti spojov, vy-
robenych podla vyndlezu, potvrdili vysoka
celistvost spojov, plnenie odborovej normy
z hladiska formy a prierezu zvaru a tieZ
vyhovujicu Ziarupevnost.

PREDMET VYNALEZU

1. SpoOsob oblikového privdrania zaves-
nych nosov k zdvesnym ruram taviacou sa
elektrodou, kdtovym zvarom vo vodorov-
nej polohe, ked kitovy zvarovy spoj po ce-
lom obvode stykovej plochy zdvesného no-
sa a zdvesnej rury sa vyhotovi dvojobliko-
vym zvaranim taviacou sa elektrodou, naj-
mé zvaranim v ochrannych alebo aktivnych
plynoch, zvaracim pridom 150 aZ 300 A,
napétim na obliku 20 aZ 25 V a zvaracou
rychlostou 150 aZ 500 mm/min stdéasne dvo-
mi hordkmi, vyznacujuci sa tym, Ze tieto sa
pohybuja protismerne.

2. Sposob oblukového privdrania zdves-
nych nosov do hribky 6 mm podla bodu 1,
vyznafujici sa tym, Ze zvaracie hordky sa
udrzuja v okrajovych polohach na zaciatku
a pri ukonéeni zvarania za Cas 1 aZ 5 se-
kiind v kiude.

3. Sposob oblikového privarania zédves-
nych nosov nad hribku 6 mm podla bo-
du 1, vyznacujici sa tym, Ze pri ukondeni
zvaru na c&elnej ploche vykonaji zvéracie
hordaky pohyb v prie¢nom smere.
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