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(54) Spdsob spojovania zvitov pasov natupo, bez pridavného materialu a bez
podloZenia koreita z obtiaine zvariteInych materialov, najmi
neZeleznych kovov z medi, hlinika, nikly, titénu a ich zliatin hrabok

1 az & mm

Vynélez sa tyka spésobu spojovan'i’a zvitov
pasov natupo, bez pridavného materidlu a bez
podloZenia korefia z obtiaZne zvaritelnych
materidlov, najmé nezeleznych kovov z medj,
hlinika, niklu, titAnu a ich zliatin hrabok
1 aZ 4 mm.

Pri metalurgickom spojovani pasov z tech-
nickej medi sa dnes vo valcovniach pouZzivaju
tupé spoje, vyrabané priebeznym oblukovym
zvaranim v ochrannej atmosfére argénu neta-
viacou sa elektrédou s pridavnym materia-
lom na baze zliatin med — cin — kremik —
mangén — bér, s pouZitim uhlikovych pod-
loziek na formovanie koreria. Pridavny ma-
teril sa pridava do zvarového kipela vo tvare
drdtu zboku, alebo vo forme pésky sa vklada do
medzery v stykovych plochach. Forma zvaru
je typicka pre tito met6du, zvar je pomerne i-
roky, mélo prevySeny na strane povrchu, vko-
reri je jeho prevySenie zavislé na velkosti a tva-
re drazky v uhlikovej podlozke, pripadne tiez
na technickom stave jej povrchu. Z operativ-
neho hladiska je tato metéda pomerne naroé-
na na obsluhu. PouZiva sa zatial najméi pri
spojovani medenych péasov hrabek 25 az
4 mm. Pri zvarani bez pridavného materialu
pri priebeznom oblikovom zvarani v ochran-
nej atmosfére argénu netaviacou sa elekrodou
spoje nedosahuju ‘poiadovanych plastickych
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vlastnosti ani na medi s velmi nizkym obsa-
hom kyslika.

Pri spojovani pasov z hlinika a hliniko-
vych zliatin pouziva sa priebeiné zvaranie’
netaviacou sa volfrAmovou elektrédou v o-
chrannej atmosfére inertného plynu strieda-
vym pridom a pri spojovani pésov z mosadzi,
bronzov, niklu, titinu a jich zliatin zase
zvaranie netaviacou sa volframovou elektro-
dou v ochrannej atmosfére inertného plynu
jednosmernym pradom na normalnej pola-
rite. Uvedené metddy st vhodné pre pasy .
hrabok 2 a% 4 mm. VyZaduju tupy I-spoj
bez medzery v stykovych plochach. Zvar sa
vyhotovuje. bez pridavného materidlu, pre-
tavenim v mieste styku zvaranych péasov.
Forma zvaru je typicka pre zvaranie neta-
viacou sa volframovou elektrédou v ochran-
nej atmosfére inertného plynu bez pridavného
materidlu, na strane povrchu je zvar prepad-
nuty, na strane korefia zase prevySeny podla
tvaru a rozmerov drazky v podlozke, pripadne
tieZ podla technického stavu povrchu podloz-
ky. Zvéaranie pasov malych hribok na podlo-
kach pre formovanie koretia spésobuje &asto
vaine problémy operativneho razu. Tieto st
vieobecne tym vidiie, ¢im vidsia je 8irka pasu
a ¢im mensia je jeho hrubka. Pasy hrabok
pod 2mm nie je prakticky mo#né zvarat
uvedenymi metédami, alebo len v Specidlnych



upinacich pripravkoch a pri zabezpeéeni pris-
nych podmienok z hladiska rovinnosti pasu.
No i napriek tomu sa tasto stava, Ze volny
koniec pasu mimo &elusti, sa pri zvérani
z titulu ohrevu vyrazne deformuje a odchyluje
od podlozky. Tato skutolnost je zvlast vy-
raznd pri spojovani pasov malych hrabok.
Sposobuje pri mensich odchylkach zmenu
formy zvaru, véésie prepadnutie povrchu
a vyraznejSie prevysenie na strane korefia,
pri vé¢Som odchyleni od podlozky dokonca

vznikni vyrazné chyby a necelistvosti vo -

forme dier vo zvare. Spominané problémy
operativneho rdzu sa zvlast vyrazné pri zva-
rani tenkych pésov z tepelne vysoko vodi-
vych materidlov, ako je napr. vadsina neze-
leznych kovov. Tieto problémy sa nepodarilo
celkom uspokojivo vyrie$it pri priebeZnom
zvarani netaviacou sa volfrimovou elektrd-
dou v ochrannej atmosfére inertného plynu
ani zmenou parametrov zvarania, ani zme-
nou podmienok pripravy. Tym je moZné
vysvetlit tiez skutodnost, Ze pouzitie uve-
denych metod pri spojovani pasov z neZe-
leznych kovov sa dnes obmedzuje prevazne
na pasy hrubok 2,5 ai 4 mm,

PripouZitisystémurelativne tuhého upnutia
pasov na podlozkach pre formovanie zvaru
vyZaduje sa pre zaistenie tavenia relativne
- velky privod tepla do miesta zvaru. To vy-
voldva cely rad metalurgickych problémov
ako je napr. velké prehriatie zvarového ku-
pela a tepelné ovplyvnenie zdkladného ma-
terialu. Obidve uvedené skutoénosti nepriaz-
nivo ovplyviiuja celistvost a plastické vlast-
" nosti spojov, rozhodujuce to vlastnosti z hla-
diska ich valcovatelnosti.

Vynalezom sa uvedené nevyhody do znaé-
nej miery odstrania. Podstata spdsobu spo-
jovania zvitov pasov natupo, bez pridavného
materidlu a bez podloZenia korena z obtiaZne
zvariteInych materidlov, najmé neZeleznych
kovov z medi, hlinika, niklu, titdnu a ich
zliatin, hribok 1 aZ 4,0 mm, podla vynalezu
spodiva v tom, Ze zvarovy spoj sa vytvori
postupnymi na seba navazujucimi a asove
vymedzenymi usekmi tavenia zakladného
materialu a kry$talizacie zvaru ako komplexu
vzajomne sa prekryvajacich bodovych zvarov
impulznym oblukovym zvaranim netaviacou
sa volframovou elektrédou v ochrannej atmo-
sfére inertného plynu pri frekvencii impulzov
0,5 az 10 Hz, pri podiele ¢asov trvania, im-
pulzov a prestavok 0,2 aZ 2,0 a pri podiele
impulzného a zdkladného pridu minimalne
1,5. Pri spojovani pésov z hlinika a hlini-
kovych . zliatin sa z vyhodou pouiije ako
ochranné atmosféra’ technické hélium alebo
zmes argén a technické hélium, o koncen-

tracii technického héliab a% 100 hmotovych %,

Vynélezom sa dosiahnu viaceré vyhody.
Kratkodobym prerufovanym tavenim zak-
ladného materialu a rychlym ochladenim

-zvarového kipela ziskavaju sa spoje vysokej

celistvosti a velmi dobrych plastickych vlast-
nosti i na pasoch nachylnych na naplynenie
ako st med, hlinik, titan a ich zliatiny. Tvrdy
reZim zvérania beine pouZivany pri tomto
spdsobe zaistuje u péasov v rozsahu hribok
1,0 aZ 4,0 mm velmi nizku tepelne ovplyv-
nenu zonu Sirky 0,5 a% 2 mm podla hribky
a tepelnej vodivosti pasu. Za tychto podmie-
nok moZno dosiahnut poZadované plastické
vlastnosti spojov tiez na technickej medi
s limitovanym obsahom kyslika do 0,04
hmotovych 9% v rozsahu hrabok 1,02% 2,0 mm
bez pouZitia pridavného materidlu.

Pravidelnym striedanim fizy tavenia a fa-
zy kryStalizacie ¢i tuhnutia pri frekvencii 0,5
az 10 Hz formuje sa zvar na strane povrchu
i v koreni rovnomerne po celej dizke spoja
bez potreby pouZitia podlozky na strane
korena. Pri zvarani pasov v rozsahu hrtbok
1,0 aZ 4,0 mm je tak moZné pouzit jedno-
duchsiu formu upinania koncov pasov v prip-
ravku, bez pouZitia podloiky pre formovanie
korefia. Tym cely spdsob pripravy pésov
k zvaraniu sa velmi zjednodudi a vylepsia sa
tieZ podmienky pre zabezpetenie miestneho
tavenia pasov.

Spdsob podla vynalezu sa overil pri apli-
kacii vybranych podmienok impulzného zva-
rania netaviacou sa volframovou elektrédou
v ochrannej atmosfére inertného plynu bez
pridavného materialu a to na tychto hrabkach
a druhoch materidlov péasov: technicky hli-
nik hrabok 1 aZ 3 mm; technickd med hru-
bok 1 aZ 2 mm; mosadz hrabok 1 aZ 3 mm.

Pri impulznom zvirani netaviacou sa vol-
framovou elektrédou v ochrannej atmosfére
inertného plynu jednosmernym pridom pa-
sov z medi a mosadze sa pouzila ako echranna
atmosféra technicky argén, pri zvarani pasov
z hlinika a hlinikovych zliatin technické hé-
lium. Vo vSetkych pripadoch sa spoje vyho-
tovili v upnutom stave v pripravku, bez pri-
davného materidlu a bez podloZenia koreiia
preruSovanym miestnym tavenim néavaro-
vych hran. Vietky vyhotovené spoje podla
vynalezu maji zvlast vyhodny prierez zvaru
pre valcovanie za studena a vykazuju vysoku
celistvost, velmi dobré pevnostné a plastické
vlastnosti, rozhodujuce to ukazovatele ich
vhodnosti pre spojovanie zvitov vo valcov-
niach pasov. Overené parametre impulzného
zvérania netaviacou sa volframovou elektro-
dou v ochrannej atmosfére inertného plynu st
na nasledujacej tabulke:



Zikladny material
' Iz tz Ip tp vz Ar
Hrabka A sek A sek mm/min 1/min
. Akost

mm
Cu 1,7 100 0,3 280 0,1 350 15
2,0 100 0,3 370 0,1 350 15
Ms 63 1,7 - 60 0,2 120 0,1 350 15
Al 99,56 1,2 50 0,1 90 0,1 700 15
1,6 40 0,1 90 0,1 420 15

-

2,0 40 0,1 120 0,1 350 15
2,6 40 0,1 120 0,1 350 15
3,0 40 0,1 170 0,1 350 15

Iz — hodnota zakladného pradu,
tz — ¢&as trvania zakladného pradu,
Ip — hodnota zvaracieho prudu,

tp — d&as trvania zvaracieho prudu,
vz — zvéaracia rychlost.

Zvarené zvity podla uvedenych udajov
v tabulke v celom rozsahu vyhoveli pozia-
davkam valcovania.

PREDMET VYNALEZU

1. Sposob spojovania zvitov pasov natupo,
bez pridavného materialu a bez podloZenia
korena z obtiaine zvaritelnych materidlov,
najmé nezeleznych kovov z medi, hlinika,
niklu, titdnu a ich zliatin hrabok 1 az 4,0 mm,
vyznadujici sa tym, Ze zvarovy spoj sa vy-
tvori postupnymi na seba navizujucimi a ¢a-
sove vymedzenymiGsekmitavenia zakladného
materidlu a kryStalizacie zvaru ako komplexu
vzajomne sa prekryvajucich bodovych zva--
rov impulznym oblikovym zvaranim ne-
taviacou sa volframovou elektrédou v ochran-

nej atmosfére inertného plynu pri frekvencii
impulzov 0,5 az 10 Hz, pri podiele ¢asov trva-
nia impulzov a prestavok 0,2 aZ 2,0 a pri po-
diele impulzného a zédkladného prudu mini-
malne 1,5.

2. Spoésob podla bodu 1, vyznadujici sa
tym, Ze pri spojovani pasov z hlinika a hli-
nikovych zliatin sa pouZije ako ochranna
atmosféra technické hélium alebo zmes argon
a technické hélium o koncentracii technické-
ho hélia 5 az 100 hmotovych %.
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