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Prefabrikovand forma je urdeni pre
aluminotermické zvéranie husto usporiada-
nej vystuZe vo vodorovnej polohe nad se-
bou. Podstata formy spodiva v tom, Ze je
tvorena telesom formy s reakénou komorkou,
liacim kanalikom, odpadovou komorkou a
dastou zvarovej komorky s liacim systémom
tak, Ze mé na liaci kanalik: navazujici
spojovaci kandlik v samostatnom dielci
formy s liacim systémom a zvhracou komor-
kou. Dalej mé& forma hlavny liaci kanalik
pod pretavovacou plantickou formy a usti
do kanalika samostatného dielca formy,
ktory sa rozvetvuje do dvoch predzasobo-
vacich komorok, spojenych so zvarovou
komorkou dvomi samostatnymi vtokovymi
kanadlikmi cez kuZelovitu ‘dutinu, zo zva-
rovej komorky, vyastujici kanalik je spo=~
jeny s odpadovou komorkou formy.

231 3%

/B /K? /co /la

3

T,

| —
. 5
; 14
"

1
//

/

) S—

¥



231 394

Vynidlez sa tyka kon3trukdného vyhotovenia prefabrikovanej

formy s vysunutou reakénou komdrkou pre aluminotermické zvaranie
husto usporiadanej vystuZe vo vodorovnej polohe v rade nad sebou,

Doteraj$ie prefabrikované formy pre aluminotermické zvaranie
betondrskej vystuZe vo vodorovnej polohe sa pouZivajd pre zvaranie
sttuée, rozloZenej vo vodorovnej rovine, Vo zvislej rovine, kde
Jje betondrska vystuZ uloZend nad sebou s tymito formami sa méZe zZvie-

rat’ len v tom pripade, ak vzdialenost medzi vystuZou je viddSia ako
vyska horizohtélnej prefabrikovane]j formy; Ak vzdialenost’ v¥stuZe,
usporiadanej v rade nad sebou, je mensSia a pri_nakloneni horizon=

tdlnej formy do 30%°sa nemdie u? namontovat’ prefabrikovani forma
na konce vystuZe, potom so sGlasnymi prefabrikovanymi formami nie
je moZné betonarsku vystuZ zvarat’ napr, pri spojovani armoblokov

pri stavbe jadrovych elektréarni,

Uvedené nevyhody sa do znadnej miery odstrénia prefabrikova=
‘nou formou pre aluminotermické zvéaranie husto usporiadanej vystu-
zZe Vo vodorovﬂej polohe, ktorej podstata spodiva v tom, Ze je tvo=
rend telesom formy»s‘reakénou komdrkou, liacim kandlikom, odpado-

vou komdrkou a dast’ou zvarovej komdrky s liacim systémom tak,
%e mi liaci kandlik v polovine reakénej komdrky a na liaci kané-

lik navidzujici spojovaci kanélik v samostatnom dielci formy s
liacim systémom a zvarovou komdrkou, dalej forma mé hlavny liaci
kandlik pod pretavovacou platnidkou formy a Gsti do kanadlika sa=
mostatného dielca formy, ktory sa roz#etvuje do dvoch predzasobo~
vacich komdrok, spojenych so zvarovou. komdérkou dvomi samostatnfmi
vtokovymi kandlikmi cez kuZelovitd dutinu zo zvarovej komdrky vy=
ast'ujbici kandlik je spojeny s odpadovou komorkou formy, Prot1 Vy=-

tedeniu zvarového kovu zo zZvarovej komorky sa vytvorené ziZené
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KonStrukcia prefabrikovaneq formy s vysunutou reakénou KO-
mbérkou pre aluminotermické zviranie betondrskej vystuZe, usporia-
danej v rade nad sebou, vyhotovena podla vynélezu,‘mé vyhody v '
tom, %Ze reakdnid komdrka s vtokovym kandlikom a odpadovou predo-
hrievacou komdrkou, je vysunutd mimo zvislG radu betonarskej
vistuZe, Zvarovi komdérka a liaci systém st v dolnej Sasti pre-—
fabrikovanej formy spojené tak, %e mbéZu sa vsunit’ na styk medzi
husto usporiadané betondrsku vystuZ v rade nad sebou,

Prefabrikovand forma podla vyndlezu mé Startovaci a vtoko=
vy kandlik, umiestneny centricky v reak&nej komdrke prefabrikova=
nej formy, skladajicej sa z dvoch dielov, Navizuje na liaci sys=-
tém samosfatného dielca uzatvaracej zvarovej komdrky v deliace]
rovine osi zvaru, centricky v pozdiénom smere, Liaci systém sa=
mostatného dielca uzatviracej zvarovej komdrky mé v hornej Sas-
ti spojovacd kanélik medzi predzéasobovacimi Komérkami.‘K nemu ve-
die privod sto&oprehriateho zvarového kovu z hlavného liaceho
kandlika od dna reakdnej komérky. Spojovaci kandlik vydstuje do
dvoch predzésobovacich komdrok, ktoré vyrovnavaju prﬁdenie ZVae
rového kovu do dal’$ich dvoch liacich kandlikov, ktoré Gstia pria-
mo do zvarovej komdrky, ktorymi bezpééne bez prerufenia pradi vy=
sokoprehriaty roztaveny zvarovy kov na obidva konce v?étuée a
tieto od zadiatku ihnea predohrieva a natavuje, Cely liaci systém.
od Startovacieho kandlika po liace kandliky vo zvarovej komdrke |
st kon3truované tak, aby od astia po vjtok do odpadovej komdrky
sa zmenSoval prierez liaceho systému kvéli plynulosti prﬁdenia“
zvarového kovu a zabréneniu virenia v liacom systéme, _

Barsou vyhodou kon¥trukdného rieSenia podla vynalezu je,

Ye odpadovid kombrka je umiestnend v hlavnom telese formy pod
zvarovou komdrkou, Odpadovd predohrievacia komdrka je spojeni

so zvarovou komérkou vodorovnym kandlikom, ktorym sa napitia od-
padovym zvarovym kovom ako spojita nédoba; Vo zvamovej komdrke
je priamo vytvoreni kuZel'ovd dutina medzi vtokovymi kandlikmi,

' Je umiestnena v osi zvaru tak, Ze sa tvorba metalurgického lune~ .
kra v mieste nosného prierezu zvaru obmedzuje na minimum, Vznik

metalurgického lunkra v ndliatku nezniZuje pevnost' zvarového

spoja,



-J- 231 394
Na pripojenych vykresoch je znazorneny priklad vyhotove-
nia prefabrikovanéj fbrmy podla vyndlezu. Obrézok 1 predstavuje
pohJad na prefabrikévanﬁ formu v hlavnéj deliacej rovine, Obra-
zok 2 predstavuje pohIad na teleso zvarovej kombrky s liacim syse
témom a kuierovﬁm nhstavcom v pozdiénom smere zvafu v rovine K-A, .
. Pred zvaranim sa na betondrsku vystuZ priloZia obidve zle=~
pené poloviny prefabrikovanej formy 1 a samostatny dielec 15 &
poloviéou zvarovej komdrky 12 a liacim systémom § aZ L1 v mieste
;Q; 17, 18, 19, kde st vodorovné otvory., Potom sa Ziaruvzdornou
pastou utesnia vzadjomné styky formy 20 a v ryhe 21 s betonArskon
vystuZou, |
Do reakdénej komdrky 2 sa vsype‘aluminotermické zmes, ktora
sa v hornej Casti prefabrikovanej fprmy 1l zapalia v priebehu
,10-15_sek6nd sa reakcia skondi, Vyredukovany vysokoprehriaty
roztaveny kov sa oddeli od trosky. Pretavovacia platnilka 4,
ktord ma4 Glohu udrééﬁ produkty aluminotermickej reakcie v reake
énej kombrke 2, kym neskondi reakcia, sa potom roztavi a vysokoe
prehriaty zvarovy kov pradi liacim kandlikom 3 a 3 do liaceho
systému zvarovej komdrky formy, ktory sa skladd z kandlika §
predzasobovacich kombérok_7,8, vtokovymi kanélikﬁi 9,10 cez ku=~
Zerové dutinu 1) do zvarovej komdrky /l2 priamo na zvarané konce
vystuZe, Prvy zvarovy kov po odovzdani Casti svojho tepla zva=
rovym hranidm &iastodne ochladeniupreteéievv&tokov&m kanalikom
';l'do odpadovej kombrky l4. Po haplneni odpadovej komdrky zva-
rovim kovom sG konce vystuZe predohfiate na vysokdi teplotu a
‘Jars{ vytekajhci vysokoprehriaty kov natavi zvarové hrany a po
naplnen{ zvarovej komdrky 13 a kuZelovej dutiny 1l sa vytvordi
‘metalurgicky lunker, ktory je mimo nosného prierezu vytvoreného
zvaru, SoSovkovity tvar zvaru je z hladiska pevnostného namdha=
nia najmi na Gnavu priaznivejsi oprpti hranatym tvarom, Usporiae
danie liaceho systému a tvaru formy podla vyndlezu m4 prednosti

v dobrom pristupe forumy na husto usporiadané konce vystuZe v
zvislej rovine a bezpednom nataveni zvarovych koncov, &im sa do=-

sahuja pevné zvarové spoje s opakovatelnou kvalitou,
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1, Prefabrikovand forma s vysunutou reakdnou kombriou ﬁre alu=
minotermické zvaranie husto usporiadanej vystufe vo vodorove
nej polohe nad sebou tvorend telesom formy s réakénou kombxre=
kou, liacim kandlikom, odpadovou komérkou, a Sast'ou zvaro-
vej komdérky s liacim systémom, vyznadujica sa tym, %e ma liaci
®kanélik /3/, /5/ v polovine reak&nej komérky /2/ a na liaci
kandlik /5/ navézujdici spojovaci kandlik /6/ v samostatnom

dielci formy s liacim systémom a zvarovou komdrkou /12/ .

2, Prefabrikovania forma podla bodu l,vyznaéudﬁca sa tym, Ze lia=
ci kandlik /5/ pod pretavovacou platnidkou /4/ formy /1/ Gs=-

ti do spojovacieho kanalika /6/ samostatného dielca formy /15/,
ktor§y sa rozvetvuje do dvoch predzasobovacich komérok /7,8/,

spojenyoh so zvarovou komérkou /12/ dvomi vtokovymi kanilike
mi /9,10/ cez kuZelovitd dutinu /11/,

3. Prefabrikovanid forma podIa bodu 1 a 2/vyzna6ujﬁca sa. tym,

%e zo zvarovej komérky /12/ vytokovy kanadlik /13/ je spoje=
ny s odpadovou komérkou /14/ formy /1/.

4, Prefabrikované forma podla bodu 1, 2 a 3/vyzna6ujﬁca sa tym,
%e proti vytedeniu zvarového kovu zo zvarovej komérky /12/
s vytvorené zhZené prstence /16, 17/ a zvldStna ryha /20/

pre tesniacu pastu.

2 vikresy .
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