csmosovmst ) DOP|S VYNALEZU

REPUBLIKA
(19)

'K AUTORSKEMU OSVEDCENIU

* (61)

(23) Vystavna priorita
(22) Prihlasen¢ 30 12 80
(21) PV 9507 - 80

URAD PRO VYNALEZY |  (40) Zverejnené 15 09 81

45)Vydané 01 07 8
A OBJEVY (45) Vydané 07 84

214 492

(1) (B1)

el g 23 ¢ wgg

0
e,/ /7 s
" Flol ’/:3//?

(75) DEK LUBOMIR RNDr

gﬂa MILAN ipg. CSc., BRATISLAVA,
Autor vynilezu  VACEK JAN ing. CSe., PARDUBICE,

OTH JAROSLAV ing., ZIAR NAD HRONOM,

AD JOZEF prof. ing. DrSc., BRATISLAVA,

MO PETER ing,
FLASKA IADISLAV, PARDUBICE

(54) Spdsob hromadného navérania exploziou

Vynilez patri do odboru zvédradského
a riedi spdsob hromadného navdrania ex-
ploziou &elngeh pl3ch kovovich tySi ma-
teridlmi rozdielného chemického zloZenia,
Jeho podstata je v tom, e Zeld navdranych
kovovych. ty8i Rubovolhého profilu sa uspo-
riadajd do vertikélnych rovin a si pokryté
urychlbvanym plechom, ktory z obidvoch
strdn utesnuje plochd ndlo% trhaviny,
ktorej detondcia urychPuje navdrajici kov
smerom k navdrovym plochém ty3i a spSso-
buje privarenie navérajiceho materidlu
na vietky 8elné plochy.
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Vyndlez sa tyka ep8sobu hromadného navirania exploziou Selnych pldch kovovych ty&{
materidlmi rozdielneho chemického zlo%enia.

Vytvori% névary poZadovanych fyzikdlno-chemickfch a mechanickych vlastnosti, oteru-
vzdornosi, korézievzdornosi, elektrickd vodivost a pod., v doterajSej praxi klasiockymi
ta?njmi technologiami navérania je v niektorych kon%rétnych pripadoch kombindcie materid-
lov obtiaine alebo nemoiné., Péto skutodnost vyplyva zo znédmych negativnych javov vyskytu-
jﬁcich ea pri tavnom zvdrani kombinovanfch materiélov a ich zliatin, Jedné sa o vznik
lejacej Struktiry, vznik ne¥iaddcej zliatiny v ddsledku natavenia zdkladného a navéraného

'materiélu, nepriaznivého tepelného ovplyvnenia zékladného materidlu, vznik necelistvosti

a bod. V pripade, %e je mo¥né vyhotovit po¥adovany ndvar klasickymi technologiami tavného
navdrania, méie by% proces navdrania technicky a &asove ndrodny, pridom mavaremi vrstvu
materiélu je v niektorjdh pripadoch #iadice mechanicky opracovat alebo tepelne spracovai.
Mnohé z uvedenych problémov vznikejicich pri klasickom tavnom naviran{ je mo¥né vylﬁéi%
pou¥itim technologie navdrania konkrétnych kovov a ich zliatin exp;éziou. Pri realizdeii
tejto technolégie aa vyuéiva energie trhavin k urychleniu navdrajiceho materidlu /obvykle
plechuw/ na poﬁadovanévkinemdtické parametre, pri ktorfch ddjde po zrdze so zdkladnym ma-
teridlom k vytvoreniu zvarového spoja alebo ndvaru. Uvedenpu technolégiou je moZné vyhoto-
vit zvafové spoje a ndvary s vePmi rozdielnymi fyzikdlno-chemickyml a mechanickymi vlast-
nos{ami, ako si napr. ocel s hlinfkom, ocel s titeanom, ocel so striebrom a pod, P»i opti-
nalizovanych parametroch a vhodnych oatgtnjch podmienkach zvdrania & navdranie nedochddza
v oblasti rozhrania k nataveniu ani premieBaniu spdjanfch materidlov, Navarend vrstva jé
homogénna, rovnakej hribky. Pevnosi»spoja je vySBia eko je ni¥¥ia pevnost zdkladného ma~
teridlu zo épojovanej-dvojioe. Pri aplikdeii tejto technolégie na navédranie &elnych pldch
kovovych ty&{ rdznych profilqv'a najmﬁltyéi,vﬁééich dl¥ok je z ﬁanipulaéného a ekonomické-
ho h¥adiska nevyhodné pouiiE obvyklé usporiadahie.spojovanych materidlov a ndvary vyhoto-
vovaz Jednotlive, V takomto pripade dochddza k velkému odpadu navdrajiceho koyového mate-
ridlu, pridom spotreba trhaviny je relativne vysokd a ﬁroduktivita navédrania nizke,

Uvedené nedostatky odstranuje spdsob hromasdného navérania expléziou delnych pldch
kovovych tyd{ materidlmi rozdielného chemického zloZenia podYa vyndlezu, ktorého podstate
sﬁoéiva v tom, %e deld navédranych kovévich tyd{ YuboboIného profilu, vzniklé rezom kolmym
alebo Aikmym vo&i ich pozdiinej ogi, sa usporiadaji do jednethlebo dvoch vertikdlnych
rovin, navzdjom zvierajicich uhol do 30 °®, ked najmen¥ie medzery medzi jednotlivymi navé-
ranymi tySami ei rovné minimflne 1/4 hmibky navdrajiceho kovu - urychPovaného plechu vlo-
Zeného medzi vertikdlne roviny &iel, ktory je takych rozmérov, fe pokryje sidasne vietky
Seld ty3{ a ktor§ utesnuje z jednej alebo obidvoch strén plochi néloZ trhaviny umiéatnenﬁ
symetricky uprostred vertikdlnych rovin &iel jednotlivych navdranych tysi, prifom trhavi-
noié ndlo¥ sa inicuje, najlepé;e pri jej okraji, a jej detondcia urychPuje navdrajici kov
smerom k navdranym plochém Jednotliviéh ty%1 a spdsobuje privarenie navdrajiceho materidlu
nae véetk? delné plochy. Presahujica Sast navérajiceho kovu se v procese navirania exploziou
odstrihne tak po obvode mihrnného obrysu Zelnych pl8ch tyéf, ako aj v medzerich medzi
jednotlivymi tySemi, ' “ |
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Pokrok spssobu hromadného navdrania expléziou podPa vyndlezu je predovietkym v tom,
%e sa nim zvySuje produktivita navdrania, Ze sa dosahuje dspora navarovaného materidlu,
ako aj dspora technolégie, dalsie zlepéo?anie navrhnutého apBsobu navdrania expléziou spo-
$iva v tom, %e si sidasne navdrané feld dvoch komplexov ty8i symetricky umiestnenych
vzhladom k trhavinovej ndlosi obojatranne utesnene] navérajicimi plechami. Symetricky sps-
gob navdrania mé okrem dvojindsobného zvySenia produktivity névérania dal¥iu vyhodu v tom,
%e rovnaké mnoZstvo trhaviny tu stadi k urjchleniu a navareniu dvojnésobnej plochy, Vzhla-
dom k vy3Siemu vyuZitiu energie trhaviny pri obojstrannom utesneni ndloe mdie byt v nie-
ktorych pripadoch potrebné mnoZstivo trhaviny mendie ako pre asymetricky pripad navdrania ‘
2z Jedne] stran&. _ ,

Na pripojenfch vykresoch na obr. 1 je zndzornené usporiadanie kovovich navdranych
tyéi 1L s Selami 2, navdrajiceho kovu 3 a trhavinove] nidlo¥e 4 pri jednostrannom usporiada-
nf{. Na obr. 2 je zndzornené usporiadanie pri symetrickom obojstrannom spbsobe navdrania.
Na obr. 3 je zndzornené usporiadanie pri symetriékom spdsobe navdrania v bokor&se a pddo~
ryse. Pri spdsobe hromadného navérania podPe vyndlezu si vo vychodzom usporiadani kovové
tyde 1 uloZené v horizontdlne]j polohe v jednom rade alebo viacerych raddch nad sebou tak,
%e ich Selné ndvarové plochy 2 vyttdraji vertikdlnu rovinu. Tieto ndvarové plochy 2 mozu
byt vyttorené bud kolmym alebo $ikmym rezom vo&i podlinej osi tyde 1. Celné plochy 2 mG-
%u mat Tubovolny tvar /kruhovy, elipsovity, Stvorcovy, obdiénikovf apod./. Najmendie med-
zery medzi jednotlivymi materidlmi leZiacimi v tej sitej rovine sa maji rovnat minimdlne
jednej 3tvrtine hribky vrstvy navérajﬁceho kovu 3. Tieto medzery si potrebné k tomu, aby
sa urychleny navérajici kov 3 odstrihol po celom obvode dela 2 ka%dej z navdranych tydi
1l a aby sa exploziou vyhotovil ndvar homogénny, bez necelistvosti po celej ndvar, ploche,

V urditej vzdialénosti, zdvislej na druhu a hribke trhavinovej vrstvy 4 od roviny
névarovych pldch 2 tydi 1 je situovany navdrajici kov 3. Jeho plodny rozmer zodpovedd
sihranému obrysu plochy 8iel 2 tyéi 1 zvadseny po obvode o hribku trhavinovej vrstvy ndlo-
%e 4, ktord je k pldtujicemu plechu 3 priloiené. Ndlo% 4 je iniciovand vﬁodnim spdsobom
na vhodnom mieste, spravidla pri jej okraji. Detondcia trhavinovej ndloZe md za ndsledok
’urychlenie navédrajiceho kovu 3 smerom k ndvarovym plochdm 2 jednotlivych tyéi 1 a privare--
nie navérajiceho materidlu na v3etky delné plochy 2. Presahujica sast navdrajiceho kovu
sa v procese navarania expléziou odstrihne tak, po obvode sihrnného obrysu <elnych pldch 2 -
tydi 1, ako aj v medzerdch medzi jednotlivymi tydami 1.

Aby sa Ziadna ty& mikroskopicky neposunula v priebehu vlastného navédrania, musi byt
jed afzka takd, #%e &as prechodu napatovej vlny od navdranej Selnej plochy tyée na jej
opadny koniec a spat je vadsi ako Sas prechodu linie zvérania /zrézu/cez Selni /ndvarovi/
plochu tejto tyée. ’

Priklady navéranla-

1. Tyde kon3trukénej uhlikovej ocele rozmerov 100 x 100 x 1 260 mm maju byt vidy na jed-
nej Selnej strane navarené exploziou Specidlnou oteruvzdornou oceTou hrubky 10 mm, VzhPa-
dom k potrebnej vrstve trhaviny 90 mm /a 3irky dreveného rémike na nélo¥ 15 mm / musi byt

formdt navérajiceho plechu pre jednotlivé navéranie 310 x 310 mm, néloZ bude mat hmot-
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nost 8,47 kg, Pri symetrickom ueporiedani dvoch komplexov tydf, ka¥dy zo 4 vrstiev pe 10
tydiech+s medzerami v obidvoch smeroch pe 20 mm /celkom 80 tyd{ na jednu navdraciu ndloZ/
maji obidva navdrajice plechy plesné rozmery 1400‘x 670 mm, ndloZ trhaviny md hmotnost
94,7 kg. Pri prepolte ma 1 ty& je spétreba trhaviny 14,0 % & navdrajiceho plechu 24,4 %
spotreby pri navdrani jednotlivej tyle. Can prechodu lfinie zvaru cez jednotlivé Selo tyle
je /pri detonsdne} rychlosti trhaviny 3 200 m.s'1/ cca 31 ms, das prechodu napﬁ%ovaj vliny
tySou na opadny koniec a spEE 430 e, Plitovaci proces tede nebude pohybom ty¥i narudeny.

2, Medené tyde kruhového prierezu rozmerov # 50 x 880 mm maji byt na jednej 3elnej
ploche navarené expléziou kontaktnou zliatinou striebra hribky 6 mm, Pri navédrani jedno-
tlivej tyle /pri hmibke vrstvy trhaviny 45 mn/ musi byt formit navédrajiceho plechu
150 x 150 mm, ndlo¥ /v rdmiku Sirky 8 mm/ mé hmotnost 0,97 kg, Pri usporiadani 100 tyéd
do 5 vrestiev po 20 tydiach tak, ¥e tye nasledujicej vrstvy le¥ia nad medzerami vretvy
predchddzajicej /¥estoredné usporiadanie/ a medzery v smere osi{ ty8i =i 4 mm, je plodny
rozmer navérajicehe plechu 340 x 1230 mm, hmotnost ndloZe 21,2 kg. Pri prepodte na jednu
tyé je spotreba trhaviny 21,9 %, spotreba navdrajiceho plechu 18,6 %, Navédraci proces nie
Je ovplyvnenj‘pohybom ty8{, pretofe 3as prechodu linie zvaru cez ka?dé z Ziel jm» 261us
/pri detonadnej rychlosti trhaviny 1950 m.s~1/, zatia? o Zas prechodu napétovej vliny je
coa 375 (s,

3. Tyde z konstrukdnej uhlikovej ocele rozmerov 90 x 160 x 520 mm maji byt na elne]
ploche navarend vrstvou 8 mm hribky hlinika za iidelom dalsieho privérania hlinfkovych vo-
didov., Pri hribke vrstvy trhaviny 60 mm a ¥irke rémika 15 mm je rozmer hlinikového plechu
pro navdranie jednotlivej Zelnej plochy 240 x 310 mm, ndlof trhaviny md hmotnost 4,23 kg.
Pri symetrickom usporiadani po 8 tydiach z kaZdej strany ndloZe /v jednej vretve/ s medze-
rami po 10 mm maji obidva navdrajice plechy plo#né rozmery 310 x 9540 mm, hmotnost trhavi-
novej ndlo¥e je 18,4 kg, &o pri prepodte na jednu tyd je 27,1 % v porovnani s naviranim
jedinej tySe. Rovneko spotreba hlinfkového plechu je len 24,5 %, Proces navérania explo-
ziou nemS%e by% ovplyvneny pohybom ty¥f{, nakelko das prechodu linie zvaru cez Selo tyle
/pri detonadnej rychlosti trhaviny 2300 m.s"1 /je 39 ms, zatial &o Zas prechodu napato-
vej vlny navéranou tySou je cca 178 ms. ' ’

4, Tyde kruhového prierezu rozmerov # 85 x 710 mm z konStrukénej uhlikovej ocele
navérané expléziou 2 mm vretvou titenu na delnej ploche, za lelem zaistenia korozie-
vzdornosti, Pri hribke vretvy trhaviny 20 mm muef mat navdrajdei plech, ktorého pravouhlé
ohnuté okraje v Sirke 20 mm ohraniduji trhavinovi ndlo%, vychodz{ ploZny rozmer 155 x 165
mm pre jednu navdremi tyd, hmotnost prislufnej ndlofe je 0,38 kg, Pri symetrickom usporia-
dani dvoch komplexov tydi, ka%dy z jednej vretvy pozestdvajicej z 8 tyS{ a Jednej zo 7 ty-
8{ /celkom 30 ty3i/, usporiadanjch v Sestoreinej konfigurdcii s najmen¥imi medzerami 1 mm,
maji obidve navdrajice plechy plodny rozmer 210 x 740 mm, VzhYadom k zvySeniu ddinnosti
obojstranne utesnenej trhavinovej nélofe pri symetrickom usporiadani stedi vrstva trhavi-
ny 15 mm, celkovéd ndlo% pre 30 tydi md teda hmotnost 2,46 kg, Pri prepodte na 1 ty3 je
spotreba trhaviny 21,9 % a spotreba navdrajiceho plechu 38,1 % v porovnani 8 navdranim

jednotlivych ty&i{, Navdraci proces nebude ovplyvneny pohybom tydi, pretoZe &as prechodu
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1{nie zvaru cez jedno Selo je 40 ws /pri detonadnej rychlosti 2 100’ﬁ.s'1/; zatial Zo

celkovd doba prechodu napﬁ%ovej vlny v navdrane] tySli je 240 s,

"PREDMET VYNKLEZU e

Sﬁ3sob hromadného navdrania expléziou gelnfch pldch kovovjch ty3i materidlmi roz-
dielneho chemického‘zloéenia.vyznaéujﬁci sa tym, Ze 3eld navdranych kovovych ty&i Tubo~
vorného profilu, vzniklé rezom kolmym alébo Sikmym vo&i ich pozdiénej osi, sa usporiada-
ji do Jedne} a/alebo dvoch vertikdlnych rovin, zvierajicich spolu uhol do 30 °, ked naj-
menSie medzery medzi jednotlivymi navéranymi tySami si rovné minimdlne 1/4 hribky navédra-
jlceho kovu, urych¥ovaného plechu vlofeného medzi vertikdlne roviny &iel, ktory je takych
rozmerov, e pokryje gidasne vietky Seld tydi a ktory utesnuje z jednej a/alebo z obidvoch
strdn plochi ndlo# trhaviny umiestneni symetricky upfostred ﬁertikélnych rovin tiel jed-
notlivych navédrangych ty8{, pridom trhavinové ndlo¥ sa iniciuje, najlepsie pri jej. okraji,
pridom presahujica %ast navdrajiceho kovu sa v procese navdrania explozion odstrihne po
obvode stihrnného obrysu Selnych pldch tyd{i, ako aj v medzeridch medzi jednotlivymi tylami.

-

2 vykresy
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