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" Vyndlez se tyka zafizeni ke stabilizaci
svafovaciho procesu pii vysokofrekven€nim
. svafovani Sté€rbinovych trub podélnym sva-
rem. o
Podle stdvajiciho stavu techniky se pfi
vysokofrekventnim svafovani trub podél-
nym svarem, ke zvySeni reaktivniho odporu
na dréze kolem trubky a pro vétsi koncen-
traci proudu na svafovanych hranéch Stérbi-
nové trubky, dovnitf této trubky umistuje
feritové jadro. Bylo zjiSténo, Ze uvnit¥ trub-

ky umisténé feritové jddro dostatetn& ne- -

ovlivituje rozloZeni elektromagnetického po-
le, Ze dochazi k energetickym zirdtdam a ke
zhor$eni kvality svaru z hlediska velikosti
a povahy svarového pasma. LepSich vysled-
kil bylo dosaZeno p¥i umistovani feritového
jddra vné svafované trubky pfi soulasném
pouziti feritového jaddra uvnit¥ tfrubky, ¢imZ
doslo ke sniZenl ztrat rozptylem vysoko-
frekvenéniho elektromagnetického pole a
tim k uspofe elektrické energie a ke zlep-
Seni kvality svarového spoje.
Nedostatkem stdvajiciho zafizeni pro vy-
sokofrekvenéni sva¥Fovani trub je i to, Ze
. p¥i poruSe dochézi k vykyviim svafovaciho
vykonu pFivddéného do svafované trubky

induktorem nebo kluznymi kontakty z vys’o—.

kofrekventniho generatoru, coZ mé za né-
sledek zhor8enou kvalitu -svaru. Stdvajici
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zpasoby stabilizace svafovaciho procesu pfi
vysokofrekvenénim indukénim svafovani
jsou zaloZeny na sniméni teploty a to po-
moci optickych pyrometrd, snimaéf@i infra-
zafeni pfipadné termoelektrickych teploms-
1, kdy regulovanou velifinou je teplota v
misté svafovaciho klinu. Nevyhodou uvede-
nych zplisobl stabilizace svafovaciho pro-
cesu je nutnost vytvareni zvlaStnich podmi-
nek v mist& snimani teploty jako je odstra-

-néni pary, dodrZeni nutnosti rovinného po-

vrchu svaru a pod.
Uvedené " nevyhody odstraiiuje . pfidavné

- zaFizeni k vysokofrekventnimu svafovacimu

zafFizeni, sestdvajici ze soustavy trubicko-
vych ferith, umisténych na ty&i. Podstata
vynélezu spo€ivd v tom, Ze jeden konec tyde
s trubiCkovymi ferity je opatfen snimaci
civkou, napojenou jednak na mé¥ici p¥istroj,
jednak pres reguldtor na vysokofrekven&ni
generator pro napéjeni prvku pro pfenos
vysokofrekvenéni energie do svafované trub-
ky.
Vyhodou za¥izeni podle vyndlezu je, Ze
kromé& dspory elektrické energie a zlep3eni-
kvality svardi trub v disledku ovliviisvéani
elektromagnetického pole vn& svaf vané
trubky, umoZiiuje ziskdni parametr® pro sta-
bilizaci svaPFovaciho proc su. Stabilizac

svafovaciho procesu je zaloZena na vyuZ“{

&
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magnetického obvodu vytvefeného svarova-
nou trubkou, vzduchovou mezerou a vodi-

tem magnetického toku s nizkym m&rnym
magnetickym odporem, pritemZ tento vodié .

prochézi civkou. VSechny -prvky magnetic-
kého obvodu jsou vhodn& vzdjemné& prosto-
rovd uspofddédny. Vysokofrekvendni elektro-
magneticky tok p¥estupuje pFes vzduchovou
mezeru mezi svafovanou trubkou a vodiem
magnetického toku, ktery je tvoren sousta-
vou feritd a je veden timto vodifem magne-
tického toku. 'V civce, kterou vodi& magne-
tického toku prochézi, je indukovdno napéti

Umérné intenzitd stfidavého magnetického

toku prochézejictho vodifem magnetického
toku. Hodnota indukovaného napé&ti se mé&ki
voltmetrem a indukované napé&ti je vyuZito
k vytvofeni regula&ni odchylky, pro regula-
ci obsluhou zafizeni pfipadnd automatickou
regulaci, vykonu pFeddvaného vysokofrek-
vennim generdtorem svafované trubce po-
moci induktoru nebo kluznych kontaktf.
Regulovanou veli€inou je u tohoto zplisobu
intenzita vysokofrekven&niho elektromagne-
tického pole zjiStovand ve vrecholu svarova-
ciho klinu. '
Zafizeni ke zjitovani intenzity elektro-
magnetického pole podle vynilezu' je zné-
'zornéno na pPipojeném vykrese.
Trubitkové ferity 1 jsou uspofddény na
tyCi 2, na jejimZ jednom konci je umist&na
snimact civka 6. Na snfmaci civku 6 je p¥i-
pojen jednak mé&Fici piistroj 7 a zéroveti
vstup reguldtoru 8, vystup regulédtoru -8 je
napojen na vstup oviddaci &4asti vysokofrek-
ventniho generétoru 9, jehoZ vystup je na-

pojen na prvek 3, jimZ jsou v daném pfipa-

dé& kluzné kontakty.

PFl pouZiti se tyf 2 s trubikovymi ferity
1 umistuje kolmo k podélné ose svarované
trubky 4 tak, aby podélnd osa ty&e 2 proché-
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Zatizeni k stabilizaci svafovaciho procesu
pfi vysgkofrekvenénim svarovani Stérbino-

vjch trub pFimym Svem, sestdvajici ze sou-

stavy trubi¢kovyeh feritd umisténych na ty-
i, vyznadujici se tim," Ze konec tyde (2} se
soustavou trubitkovych feritk (1) je opa-
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zela vrcholem svafovaciho klinu. Elektrické.
napét! indukované ve snimaci civce 6 Vyvo-
léno plisobenim vysokofrekven&niho elektro-
magnetického pole ve vrcholu svafovaciho
klinu je indikovano m&¥icim p¥istrojem 7 a
zdrovefi prevddéno na vstup regulétoru 8.
Zména intenzity vysokofrekventntho elek-
tromagnetického peole vrcholu sva¥avactiho -
klinu zplisobend poruchou je indikovéna
méFicim pFistrojem 7 a zaroveidl vede ke
zmé&n& svafovactho vykonu pfivdd&ného do
svafované trubky 4 prvkem 3, tj. kluznymi
kontakty. Plisobenim regulatoru 8 je regulo-
vdna velikost svafovaciho vykonu tak, aby
byla zajist&na stabilita svafovaciho procesu.
Misto kluznych kontaktd lze pouZit u za¥i-
zeni podle vynédlezu obmeény tj..induktoru.
Byly svafovédny ocel. trubky @ 32x2 mm,
urégqné pro konstrukéni udely. Vzdédlenost
prostfedku pro pfenos vysokofrekvenéni e-

-"nergie od svafované trubky, v tomto p¥ipads

kluznych kontaktd, od vrcholu svafovactho
klinu'byla nastavena 56,7 mm, rychlost po-
ddvani svafované trubky byla zvolena
60 m/min., tj. doba ohfevu hran svafované
trubky na svaFovaci teplotu byla 5,67 . 10-2 s,
Propoltem stanovend intenzita magnetické-
ho pole ve svafovacim klinu, urend ze za-

' danych veli€in, tj. doby ohfevu na svafovaci

teplotu a tloudtku ‘stdny trubky, &inila 2.105
A/m. Hadnota nap&ti zmdFend na snimaci
civce byla 47,5 V. Poté byla zméfena rych-
lost svarovéni trubky na 23,6 m/min;, tj. do-
ba ohfevu wma svalfovaci teplotu byla
14.10-2 s. Z&roveti byl sniZen svafovaci vy-
kon pfivddény od vysokofrekvenéniho gene-
ratoru do svafované trubky. Propoéfem sta-
novend intenzita magnetickéhe pole ve sva-
Fovacim klinu hyla 1,8.105 A/m @a hodnota
napéti naméfend na snimaci civce byla 16,8
V.

Pfedm&t vyndlezu

tfen snfmaci civkou (6} napojenoﬁ jednak

_ha miffci p¥istroj (7}, jednak p¥es regulé-

tor (8) na vysokofrekven&ni generator (9)
pro napdjeni prvku {3) pro pfenos vyscko-

- frekvenini energie do svafované trubky.

1 vykres
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