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{54) Spbsob privdarania natrubku k pevrchu nédoby

1 2

SpOsob riedi privranie nétrubku k povr-
chu néddoby s valcovym, gulovym alebo elip-
tickym tvarom. Jeho podstata je v tom, Ze
zvarové plochy su tvorené povrchom nédoby
v.-mieste jeho prieniku s telesom nétrubku
a Celom nétrubku opracovanym do tvaru
zhodného s povrchom priestorového pireni-
ku nétrubku s nddobou. Upravend zvarové

plocha na ndtrubku sa nastavi a zafixuje JA—D

voéi nddobe s poZadovanou zvarovou medze- T T~

rou a polohou nétrubku. T4to sa vypliuje A L.

zvarovym kovom elektrotroskovym zvdran{m h =T B

s prisludne tvarovanymi taviacimi sa hubi-
cami naraz alebo po viacerych tastiach zva-
rovych pléch.
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Vyndlez sa tykd spdsobu privdrania nd-
trubku k povrchu néddoby s valcovym, gulo-
vym alebo eliptickym tvarom, ktory méa lu-
bovolnt priestorovii polohu vo&i ose a po-
vrchu pldsta alebo dna nddoby.

Privdranie nétrubkov, najmé v&tSich prie-
merov a hribok sa podla kon$truk&ného
prevedenia zvarového spoja, umiestnenia
natrubkov a orientdcie ich osi vofi plastu
alebo dnu vykondva. obvykle ruénym elek-
trickym obldkovym zvaranim, alebo mecha-
nizovanymi spdsobmi zvéarania pod tavivom,
pripadne v ochrannych atmosférach. Ru&né
oblikové zvéaranie je okrem znal&ne velkej
prdacnosti podstatne ovplyvnené tieZ lud-
~ skym faktorom, najmé pokial ide o zabezpe-
tenie vysoke] homogenity zvarového kovy,
a tym je vyznamne zavisié od vysokej kva-
lifikdcie, skisenosti a zodpovednosti zudast-
nenych zvéaratov. Pri tomto spbsobe sa ne-
daja vylugit chyby vo zvaroch, opravy kto-
rgch st velmi néro¢né na technoldgiu, vy-
robné kapacity, ako i na technickd kontro-
lu. - .

Mechanizované spdsoby zvérania s zv1ast
nédrotné z hladiska presného riadenia a kon-
troly zvéracieho procesu a spravidla vyZa-
duji vysokd technicki droveii a zloZitost
zvaracieho zariadenia, maximélnu presnost
zostavenia zvéaracich dielcov a sistavni si-
stredenost a pozornost obsluhy zariadenia
potas celého dasu zvérania.

NavySe pri tychto spdsoboch zvérania sa

zvl45t pre priestorovo zakrivené spoje vy-
Zaduje zloZité a presné obrobenia zvarovych
pldéch nétrubku, o zvySuje ndroky na obré-
bacie stroje, technologickd prfpravu v¢roby
a kvalifikiciu pracovnikov.

S ochladom na mnohovrstvové zvarové spo-
je, zv148t vaSich prierezov a zloZitych tva-
rov, odpovedajicich prenikovym krivkdm
nétrubkov so zvdranymi fastami plaSta ale-
bo dna, vznik4 opdt potencidlna moZnost vy-
skytu chyb, ktoré maji spravidla stuvisly
vyskyt a ich odstrafiovanie je obtiaZne a
niro¢né na prdacnost.

Uvedené nevyhody do znaénej miery od-
strafiuje spbsob privdrania nétrubku k po-
vrchu nddoby s valcovym, gulovfm alebo
eliptickfm tvarom, ktory mé Iubovolnu prie-
storovi polohu vofi osi a povrchu plésta
alebo dna nédoby podla vynélezu, ktorého
podstata je v tom, Ze zvarové plochy st tvo-
rené povrchom nddoby v mieste jeho prie-
niku s telesom nétrubku a ¢elom nétrubku
opracovanym do tvaru zhodného s povrchom
priestorového prieniku nétrubku s nédobou,
prifom takto upravend zvarovd plocha né-
trubku sa ustavi a zafixuje vo&i néddobe s
poZadovanou zvarovou medzerou a polohou
natrubku. Dalej sa zvarovd medzera vypl-
fiuje zvarovym kovom elektrotroskovym zva-
ranim s prisludne tvarovanymi odtavovaci-
mi hubicami naraz alebo po viacerych éas-
tiach, €im sa medzi povrchom néddoby a pri-
Iahlym €elom nétrubku vytvori zvarovy spoj.

Vyhody uvedeného spdsobu privdrania po-
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dla vynélezu st v tom, Ze umoZiiuje podstat-
ne zjednodu$it tvary zvarovych pléch néa-
trubku, a tym zniZit vyrobny c¢as a ndklady
na ich mechanické obrébanie, a hlavne na-
jde uplatnenie najmi pri privdrani ndtrub-
kov, osi ktorych st orientované pod obec-
nym uhlom k povrchu a k osi valcového
plasta alebo sférického dna, pripadne ich
gasti alebo segmentov, Proces elektrotros-
kového privdrania je velmi dobre kontro-
lovatelny, zaruuje homogenitu a vysokul
gistotu zvarového kovu, vylutuje vplyv lud-
ského faktoru na kvalitu zvarového spoja
a dava zdruku maximalnej akosti v celom
jeho objeme.

Na vykrese je na obr. 1 naznaleny v reze
priklad prevedenia spodsobu privdrania né-
trubku podla tohoto vyndlezu a na obr. 2
je axonometricky pohlad s Ciastolnym re-
zom.

- Ako priklad spbsobu privérania podla vy-
nélezu je vykonanie zvarového spoja nédtrub-
ku s valcovym pldStom tlakovej nadoby e-
lektrotroskovym procesom s pouZitim tavia-
cich sa hubic. Zvarovy spoj je po obvode
rozdeleny na Styri sekcie A, B, C, D. Spoj
sa vytvara medzi zvarovymi plochami privé-
ranej Gasti a natrubku 3, ktoré st ekvidis-
tantné, medzi- vndtornymi podloZnym kriZ-
kom 1, ktory vyhodne sliZi tieZ ako centro-
vaci prvok natrubku a vodou chladenymi

~ formovacimi priloZkami 2 postupne prikla-

danymi podas zvédrania na vonkajsi obvod
spoja. Vhodnym tvarom priloZiek 2 sa vytvo-
ri poZadovany tvar prechodu medzi nétrub-
kom 3 a plastom 4. Pre zatiatok a ukonle-
nie zvédracieho procesu pri zvérani jednotli-
vych sekcii spoja sliZia $tartovacie kokily 5
a vybehové kokily B, ktoré moéZu byt opako-
vane pouZitelné, ak sd chladené vodou, ale-
bo nechladené pouZitelné jednorézovo. Po-
stup zvarania je taky, Ze napriklad v prvom
poradi sa zvari sekcia A a B s pouZitim
dvoch stmernych a svojim tvarom odpove-
dajicich taviacich sa hubic 7. Po uprave
spodnej a hornej medzery medzi sekciami
A a B sa potom v druhom a v tretom po-
radi zvaria sekcie C, v spodnej &asti a D,
v hornej €asti obvodu spoja. Tym sa uzavrie
cely obvod spoja, priCom poradie zviranie
jednotlivych sekcil obvodu, pripadne zvéra-
nie celého obvodu v jednotlivom slede je
moZné menit v zdvislosti od tvaru a rozme-
rov. zvarového spoja a Gfelného vykonania
medzioperadnych uprav.

Pre formovanie zvaru z vnutornej strany
nédtrubku moZno okrem vniutorného podloZ-
ného kruZku 1, sliZiaceho ako centrovaci
prvok, pouZit tieZ formovacie podloZky ce-
listvé alebo delené s vhodnym chladenim,
pripadne formovacie hmoty, ktoré si tvaro-
vo stfle a odolné proti Gfinku roztaveného
taviva a kovu.

Pre formovanie vonkajSieho povrchu zva-
ru sa popri popisanych vodou chladenych
formovacich priloZzkdch 2 trvale poufitel-




260181

nych pre dany tvar a rozmery nédtrubku daja
pouZit tieZ tvarovo obdobné priloZky z vhod-
nej tepelnej, chemicky a tvarovo odolnej
latky, alebo ich kombinacia. Pre zvéranie
sa daji pouZit Standartné elektrotroskové
zvéracic stroje ako aj zdroje priadu.
Volba zvdracich pridavnych materidlov a

tepelného reZimu zvérania, ako aj tepelné
spracovanie zvarovych spojov, alebo vyrob-
ku, sa riadi ocbecnymi zdsadami technologie
elektrotroskového zvédrania s prihliadnutim
na typy a znacky pouZitych konstrukénych
materidlov, rozmery, tvary a poZadované
viastnosti zvarového spoja.

PREDMET VYNALEZU

Spbsob privdrania néatrubku k povrchu
nddoby s valcovym, gulovym alebo eliptic-
kym tvarom, ktory méd lubovolnu priestoro-
vii polohu vo&i ose a povrchu plésta alebo
dna nédoby, vyznafujici sa tym, Ze zvarové
plochy sa tvorené povrchom nédoby v niies-
te jeho prieniku s telesom nétrubku a ¢elom
nétrubku opracovanym do tvaru zhodného
s povrchom priestorového prieniku néatrub-

ku s nddobou, pritom upravend zvarové plo-
cha na nétrubku sa nastavi a zaflixuje voei
nddobe s poZadovanou zvarovou medzerou
a polohou nétrubku a dalej sa zvarova me-
dzera vypliiuje zvarovym kovom elektro-
troskovym zvaranim s prisiudne tvarovanymi
taviaciami sa hubicami naraz alebo po via-
cerych &astiach zvarovych ploch.

1 list vykresov
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