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{(54) Spdsob zvérania ty&l ocelovych uholnikov natupo a zariadenie na jeho
vykondvanie .
(57) Spbsob je urdeny najmé pre vyrobu die-
lov mostdrenskych a stoZiarovych ocelovych o of W
kon¥dtrukcii z ocelovych uholnfkovych tydi N &
s prieénym prierezom tvaru rovnoramenného ‘§@~ @ -

alebo nerovnoranenného "L" zvdrdnim spojova- \ )‘
cimi zvarami jednotlivych kusov uholnikovych X oy
ty¢éi z profilovej ocele do jediného kontinudl-
neho celku uholnikovej ty&e nekoneéneij dlZky,
z ktorej sa potom podla potreby re#d kontruk-
&né dielce rbznych poZadovanych dlZok, pri&om
nevzniké Ziadny odpad, &o umoZiuje uplatnenie
bezodpadovej technoldgie vyroby ocelovych kon-
Strukcif. Ofelu sa dosahuje poufitim elektro-
plynového oblikového zvédrania odtavujicou sa
elektrddou v ochrane plynov zvdracim hordkom

s postranym vystupom zvdracieho drdtu tak, Ze
sa zvarovym kovom vypliiaji siasne dve Zikmé
zvarové medzery na oboch ramendch diagondlne
strieSkovite polohovanej a upnutej zvéranej
uholnfkove]j ty&e z profilovej ocele, pridom
8ikmé zvarové medzery sd na oboch ramendch ohra-
nidené okrem kolmo odrezanych hran uholnikovych
ty&1 aj vodou chladenou netavitelnou pevnou
strie&kovitou podloZkou a z vrchu posuvnou chla-
denou netavitelnou formovacou a kopirovacou
Zehlidkou, tvoriacou tak kopirovaciu sidast
zvéracieho horédka, pridom sa zvéraci drdt pri-
védza priamo do stredu zvarového kipela a rov-
nobeZne so Sikmymi zvarovymi medzerami pri
sidasnom postupe oboch elektroplynovych obli-
kovgch zvaracich procesov z dolnych okrajov
ramien profilu smerom $ikmo hore k ich priese-
&{iku na hrane uholnikovej ty&e s prekrytim
tychto zvarov pri ukon&ovéni zvérania pro-
filu uholnikovej tyde.
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Vyndlez rieSi spbsob zvérania spojovacich tupych zvarov hutnicky vyrdbanych ty&i ocelo-
vych uholnikov s prie&nym prierezom tvaru rovnoramenného alebo nerovnoramenného "L" technolo-
giou elektroplynového oblikového zvadrania a zariadenie na .jeho vykonédvanie.

Pri vyrobe ocelovych kondtrukcii z ocelovych ty&ovych profilovych polotovarov,'najmé
z tyéi ocelovych uholnikov prierezu rovnoramenného alebo nerovnoramenného "L", menovite
pri vyrobe mostdrenskych a stoziarovych kon§trukcii, vznika pri rezani konitruk&nych dielov
na pozadované dliky mnoZstvo odpadu vo forme rdzne dlhych odrezanych zbytkov ty&i ocelovych
uholnikov, ktoré sa u¥ nedaju dalej vyuZit a ako ocelovy odpad sa vracajui do zberu surovin.
Tento problém znaného mno¥stva odpadu z vyroby ocelovych kondtrukcii nie je doteraz uspo-
kojive riedeny inak, ako opitovnym hutnickym spracovanim v cykle obehu druhotnych surovin,
%o je spojené so stratami kovu a nutnou spotrebou-dalsej energie vynaloZenej pri opdtovnom
hutnfckom spracovani na nové polotovary.

Podstatne efektivnej¥ie rieSenie uvedeného problému prin&$a zvdranie jednotlivych ty&i
ocelov§ch uholnikov doddvanych z huti v be¥nych normovanych dlzkach, alebo odpadov?ch odrez-
kov ty&i ocelovych uholnikov do jediného kontinudlneho celku tyée ocelového uholnika nekonec¢-
nej dliky, z ktorej sa postupne re3d kon¥trukné dielce poZadovanych dizok, pri%om nevznika
¥Yiaden odpad, &o umoZiiuje uplatnenie bezodpadovej technolégie vyroby ocelovych konstrukcii.
Takéto riefenie je viak spojené s technickymi obmedzeniami, najmi pri tyéiach ocelovych

uholr {kov so zna&énym priednym prierezom.

Doteraz zname technicky aj ekonomicky . efektivne rieSenia zvarania ty&{ ocelovych uhol-
nikov natupo priednymi zvarmi aplikovali technoldgiu stykového, alebo odtavovacieho elektric-
kého odporového zvarania, priom tu boli limitované maximdlne rozmery prierezov zvdranych
ty&{ ocelovych uholnikov energetickymi prikonmi a vykonovymi parametrami priemyselne vyré-
bangch odporovych zvdracich strojov do takej miery, Ze pre v#&¥inu rozmerov prierezov ty&i
ocelovych uholnikov pouZivangch vo vyrobe mostov alebo sto%iarovych kon¥trukcif tieto odpo-
rové zvaracie stroje nepostadujd. Nevyhodou je ta skutonost, %e odporové zvaracie stroje
pre tupé zvdranie ty&i ocelovych uholnikov sd obvykle kon&truované ako épécializované jedno-
G&elové a preto cenove velmi nékladné zariadenia s mimoriadnymi ndrokmi na ich energetické
pripojenie na elektricku rozvodnd siet. Odporové tupé stykové zvary majd okrem toho aj nevy-
hodu, %e v mieste zvaru vznikd po celom obvode zvareného profilu znaéne prevygeny nepravi-
delny kovovy vyronok, ktory sa po zvareni musi odstrafiovat mechanickym opracovanim.

Uvedené nevyhody a nedostatky doteraz zndmych rie%eni vyuZitia ty&i ocelovych uholnikov
a vyuZitia ich odpadovych odrezkov efektivne a bezodpadovo ich zvéranim do jedinej kontinu-
&lnej ty%e ocelového uholnika nekone¥nej dl¥ky, z ktorej sa nésledne re¥d dielce poZadovanych
dlzok, sd rie¥enim podla vynédlezu odstrénené.

Podstata spdsobu zvérania jednotlivych krétkych kusov tyé1 ocelovych uholnikov s prie&nym
prierezom tvaru rovnoramenného alebo nerovnoramenného "L" spojovacimi tupymi zvarmi do jediné-
ho, kontinudlneho celku tyZe ocelového uholnfka nekone&nej dliky, napriklad pri priprave polo-
tovarov kon&truk&nych dielov zna&ngch alfok vo vyrobe mostdrenskych a sto¥iarovych kon3trukcii
pouzitim elektroplynového oblikového zvaracieho procesu, napriklad horédkom a postrannym vystu-
pom zvadracieho drdtu podla vyndlezu spo&iva v tom, ¥e jednotlivé kusy ocelovych uholnikov
sa pred zvéranim ustavia a upevnia so vzdjomnou medzerou Sirokou od 0,4 do 0,8 nésobku hrdbky
stien zva&ranych ocelovych uholnikov a s nasmerovanim ramien ich prie&neho prierezu ¥ikmo nadol
tak, %e si usporiadané do striedky symetrickej oproti zvisléj rovine a ich hrany v mieste
zvaru sd k ich pozdlZnej osi kolmo odrezané a neupravené tkosmi, prifom si ocelové uholniky
zospodu v celom obryse ich vnitorného obvodu uloZené na netavitelnom podloZeni v mieste ich
vzdjomndho ustavenia a zvara sa vypliiovanim obidvoch ramien takto vymedzenych hranolovitych
medzier zvaru vzdjomne Easovo fdzovo posunutymi a sddasne prebiehajdcimi elektroplynovymi
zvdracimi oblukovymi procesmi, z ktorgch prvy hori vo zvarovej medzere prvého ramena prieéne-
ho prierezu ocelovych wholnikov a druhy elektroplynovy oblikovy zvérac{ proces hor{ vo zvaro-
vej medzere ich druhého ramena, prifom sa zafina zv&rat vo zvarovych medzerich na oboch rame-
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néch ocelovych uholnikov vZdy od spodného okraja a zvara sa smerom Sikmo nahor tak, Ze konce
zvarov sU v priesedniku ramien oboch ocelovych uholnikov na ich vonkaj¥ej strane, prifom prvy
elektroplynovy oblikovy zvdraci proces horiaci v medzere prvého ramena ocelovych uholnikov

sa zastavi a ukon¢i pri dosiahnuti roviny spodného okraja zvarovej medzery ich druhého rame-
na, kym druhy elektroplynovy oblikovy zvaraci proces horiaci vo zvarovej medzere druhého
ramena ocelovych uholnikov je v Casovom slede privedeny dc miesta ukondenia zvaru v priesec-
niku ramien ocelovych uholnfkov s takym f&zovym cneskorenim, aby tymto prieselnikom prechi-
dzal a% po ukondeni a zastaveni horenia prvého elektroplynového cblikového zvéracieho pro-
cesu v medzere prvého ramena ocelov§ch uholnikov a po vychladnuti zvarovéhoikovu'tohto prvé-
ho zvaru pod teplotou jeho tavenia, prifom sa druhy elektroplynovy oblikovy zvdraci proces
horiaci v medzere druhého ramena ocelovych uholnikov ukonéf a zastavi po vyplnen{i tejto
medzery zvarovym kovom aZ na vonkajSej strane ocelovych uholnikov, takie'sa obidva zvary na
rohu ocelovych uholnikov vzdjomne prekryvaji a vyplnia tak zvarovi medzeru zvarovym kovom

a? po hrot priese&ika zvarovych medzier prvého a druhého ramena zvdranych ocelovych uholnikov,
priom obidva zvary prvého aj druhého ramena po&as ich tuhnutia tesne za elektroplynovym oblé-
kom zvdracim procesom sd na povrchu formované chladiacimi posuvnymi netavitelnymi Zehlickami,
Siastotne z vrchnej strany ohranidujdcimi a prikrgvajicimi zvarové medzery v oboch ramendch zvéraného
prie&ného prierezu ocelovych uholnikov a do takto ohranidenych zvarovych medzier sa zvéaraci
dr6t privddza zhora a rovnobeZfne so smerom ich pozdlZnej osi priamo do stredu kdpela rozta-
veného zvarového kovu, ktorym sa v priebehu zvdrania postupne smerom zdola nahor obidve zva-

rové medzery vypiﬁajd.

Spbsobom podla vyndlezu sa dajd s vyhodou zvdrat prierezy ty&i ocelovych uholnikov
s plochou prierezu ovela viZZou, aké sa dd zvérat elektrickym odporovym stykovym alebo odta-
vovacim zvAdranim, pritom bez mimoriadnych energetickych ndrokov na elektrickd siet a tieZ
s vyhodou, %e zvdrané tyle ocelovych uholnikov v miestach budiceho zvaru md%u byt ponechané
v stave, v akom s dodané z hutnickej druhov§roby, alebo mé%u byt jednoducho kolmo odrezané

bez akejkolvek dalSej dodato&nej upravy zvarovych hrén.

. Spdsob podla vyndlezu sa zabezpedf zariadenim, ktoré pcdla vyndlezu sa skladéd zo stried-
kovitej chladenej medenej podloZky s privodom chladiacehc média a odpadom chladiaceho média,
ktoré4 je ulo¥end na spodnom upinacom 18Zku zvéranych ty&i ocelovych uholnikov a je na obidvoch
strandch na spodnych okrajoch strie¥ky v miestach zadiatkov zvarov opatrend vymennymi Starto-
vacimi prilo¥kami a sklad4 sa dalej z aspoil dvoch oproti rovine zvarového spoja symetricky
usporiadanych upinacfch 8elust{ zvdranych ty¥i ocelovych uholnikqv, pridom v medzipriestore
medzi upinacimi Selustami sd na oboch strandch strie¥kovitej chladenej medenej podloZky
v rovine zvarového spoja umiestnené navzdjom kolmé a proti zvislici symetrické dve vodiace
drdhy dvoch pohybovych suportov, z ktorych ka¥dy obsahuje vykyvné klzné vodftko, v ktorom
je volne posuvne a elektricky izolovane uloZeny zvdraci hordk s postrannym vystupom zvaracie-
ho drdtu s bowdenom privodu zvAracieho drdtu. Zariadenie dalej obsahuje pevny ap upevneny
na pohybovom suporte vo smere zvirania pred zvdracim hordkom, pridom je na pevnom &ape volne
oto&né aspofi jedna pdka kyvného z4vesu, ktord je na svojej opalnej strane volne otond na
undfacom &ape, pripevnenom na chladenej kopirovacej formovacej medenej Zehlilke s privodom
chladiaceho média a jeho odpadom, ktor4d je elektricky izolovane upevnend vo smere zvdrania
vzadu za hordkom dutym telesom komory privodu ochranného plynu tak, Ze kontaktnd Z¥pifka zvé-
racieho hordka pripojend na zdroj zvdracieho pridu je upevnend v kon3tantnej vzdialenosti
nad rovinou styku chladenej kopirovacej medenej Zehlidky s povrchom zvdranych ocelovych uhol-
nikov, prifom na spolonom celku zvdracieho horéka s postrannym vystupom zvAracieho drétu
a chladenou kopirovacou ‘formovacou medenou Zehlikou je tlan& pruZina, ktorej stredom je
vyvedené klbom opatrené tiahlo manipulaéného;zdvihu zdvihacieho mechanizmu uloZeného v pevnej
konzolke upevnenej na pohybovom suporte, pridom je na pevnej konzolke z jej opadnej strany
tla®nd pru¥ina chladenej kopirovacej formovacej medenej Zehlifky a obidve zostavy pohybovych
suportov si na svojich vodiacich drédhach posuvne ulofené a spojené cez matice s posuvovymi
skrutkami suportovych pohonnych jednotiek, kym prvad vodiaca dréha s prvym pohybovym suportom
a prvym zvéracim hordkom a postrannym vystupom zvératieho drStu a jeho chladenou kopirovacou
formovacou medenou fehli&kou sa naché&dza nad zvarom prvého ramena prie&neho prirezu zvéranych
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ty&1 ocelovych uholnikov a rovnobeZne s pozdlZnou osou tohto zvaru, kym druhéd kompletﬂé vo-
diaca dr&ha s druhym pohybovym suportom a druhym zvaracim hordkom s postrannym vystupom zva-
racieho drdtu a jeho chladiacou kopirovacou formovacou medenou fehlifkou sa nachddza nad zva-
rom druhého ramena prieéneho prierezu ty&i zvaranych ocelovych wholnfkov a rovnobeZne s pozdlZ-
nou osou tohoto zvaru.

spdsob a zariadenie podla vyndlezu umoZiiuje ekonomické zvéranie ty&i ocelovych uholnikov
natupo s minimdlnymi deformiciami a pri dosahovani zvarovych spojov s plnym prevarenim prieé-
ného prierezu profilu ty&f ocelovych uholnikov s efektivnym a% bezodpadovym vyu¥itim materidlu
pri vyrobe mostarenskych a stoZiarovych ocelovych kongtrukcif r&znych rozmerov a hmotnosti.
Spdsob a zariadenie podla vynédlezu umoZiuie vyrobit velmi kvalitné zvarové spoje elektro-
plynovym oblikovym zvdranim odtavujlicou sa elektrédou v podmienkach znagnej rezervy energe-
tického tepelného prikonu, &im sa zabezpeduje primerany boény prievar stien ramien zvaranych
ty&i ocelovych uholnikov.

priklad prevedenia vyndlezu je zndzorneny na pripojenych schematickych obrazkoch, kde
obr. 1 predstavuje zfasti rez, z&asti pohlad na zvéracie zariadenie pozostévajice z dvoch
kompletne zostavenych vodiacich dr&h s pohybovgmi suportmi, zvéracimi hordkmi s postrannym
vystupom zvAracieho drdtu a manipuladnymi mechanizmami a na obr. 2 je vyznaleny v reze spbdsoh
prekryvania sa zvarov pri ukon&ovan{ zvdrania spdsobom podla vynélezu. '

spdsob zvérania ty&i ocelovych uholnikov natupo podla vyndlezu sa vykonéva napriklad
tak, %e jednotlivé kusy ty%f ocelovych uholnikov 1 s priednym prierezom tvaru rovnoramenného
alebo nerovnoramenného "L" sa pred zvéranim ustavia a upevnia so vzdjomnou medzerou $irokou
od 0,4 do 0,8 nésobku hribky stien zvaranych tyli ocelovych uholnikov tak, %e ramend ich
prie&neho prierezu st nasmerované %ikmo nadol a tak, ¥e su usporiadané do striesky symetricke]

‘oproti zvislej rovine a ich hrany v mieste zvaru sd k ich pozdlZnej osi kolmo odrezané a neu-

pravené uUkosmi, pritom sd ocelové uholniky zospodu v celom obryse ich vnitorného obvodu ulo-
3ené na netavitelnej podloZke 2 v mieste ich vzdjomného ustavenia a zvéra sa vypliiovanim
obidvoch ramien takto vymedzenych hranolovitych medzier zvaru vzéjomne Easovo fazovo posunu-
tymi a sdiCasne prebiehajicimi elektroplynovymi oblukovymi zvéracimi procesmi, z ktorych prvy
hori vo zvarovej medzere prvého ramena prie&neho prierezu ocelovych uholnikov 1 a druhy
elektroplynovy oblukovy zvaraci proces hor{ vo zvarovej medzere ich druhého ramena a zvéraci
prdd obidvoch elektroplynovych oblikovych zvéracich procesov sa nastavi na hodnotu od 280

do 400 A pri napHti na obliku od 27 do 36 V pri rychlosti zvarania od 5,833 do 2,50 mm-—s_1
pri rozp#tl hrubok stien ocelovych uholnikov od 8 do 16 mm a s aplikovanim zvéracieho drétu

s priemerom od 1,2 do 1,6 mm, pritom sa zaéina gvdrat vo zvarovych medzerdch na oboch rame-
ndch ocelovych uholnikov 1 vidy od spodného okraja a zvira sa smerom $ikmo nahor tak, Ze
konce zvarov st v priese¥niku ramien oboch ocelovych uholnikov na ich vonkaj&ej hrane, prilom
prvy elektroplynovy oblikovy zvéraci proces horiaci v medzere prvého ramena ocelovych uvholni-
kxov sa zastavi a ukon&i pri dosiahnuti roviny spodného okraja zvarovej medzery ich druhého

" ramena, kym druhy elektroplynovy obldkovy zvéraci proces horiaci vo zvarovej medzere druhého

~ ramena ocelovych uholnikov je v Sasovom slede privedeny do miesta ukondenia zvaru v priese&ni-

xu ramien ocelovych uholnikov s takym fazovym oneskorenim, aby tymto priese&nikom prechddzal
a%? po ukongeni a zastaven{ horenia prvého elektroplynového oblikového zvéracieho procesu
v medzere prvého ramena ocelovych uholnikov a po vychladnuti{ zvarového kovu 29 tohoto prvého

! zvaru pod teplotou jeho tavenia, prifom sa druhy elektroplynovy oblékovy zvaraci proces ho-

riaci v medzere druhého ramena ocelov§ch uholnikov 1 ukon&{ a zastavi po vyplneni tejto

medzery zvarovym kovom 30 aZ na vonkaj3ej strane ocelovych uholnikov 1, tak%e sa obidva zvary
na rohu ocelovych uholnikov vzdjomne prekryvaji a vyplnia tak zvarovi medzeru zvarovym kovom

az po hrot priese&nika zvarovych medzier prvého a daruhého ramena zvarangch ocelovych uholni-~
kov, prisom obidva zvary prvého aj druhého ramena poZas ich tuhnutia tesne za elektroplynovym
oblikovym zvaracim procesom s34 na povrchu formované chladiacimi posuvnymi netavitelnymi Zehli&-
kami 11, &iasto&ne z vrchne; strany ohranidujicimi a prikryvajdcimi zvarové medzery v oboch
ramendch zviraného prie&neho prierezu ocelovych uholnikov 1 a do takto ohranidenych zvarovych
medzier sa zvdracl drét 6 privddza zhora a rovnobeine so smerom ich pozdi¥nej osi priamo
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do stredu kupela roztaveného zvarového kovu, ktorym sa v priebehu zvéarania postupne smerom
zdola nahor obidve zvarové medzery vyplfiaju.

Spdsob podla vyndlezu sa'realizuje zariadenim, ktoré podla vyndlezu sa skladd zo strielko-
vitej chladiacej medenej podloZky 2 s privodom 22 chladiaceho média a odpadom 23 chladiaceho
média, ktord je uloZend na spodnom upinacom 18%Zku 3 zvaranych ty&i ocelovych uholnikov 1 a
je na obidvoch strandch na spodnych okrajoch striedky v miestach zadiatkov zvarov opatrend
vymennymi Etartovacimi priloZkami 24 a dalej sa skladd z aspoli dvoch oproti rovine zvarového
spoja symetricky usporiadangch upinacich &elusti 4 zvaranych ocelovych uholnikov 1, priZom
v medzipriestore medzi upinacimi Xelustami 4 st na oboch strandch strielkovitej chladenej
medenej podlo¥ky 2 v rovine zvarového spoja umiestnené vzdjomne kolmé a oproti zvislieci
symetrické dve vodiace drdhy 20 dvoch pohybovych suportov 19, z ktorgch kaZdy obsahuje vykyvné
klzné voditko 16, v ktorom je volne posuvne a elektricky izolovane uloZeny zvéraci hordk
5 s postrannym vystupom zvAdracieho drétu § s bowdenom privodu zvéracieho drétu 10, dale]
obsahuje pevny &ap 17 upevneny na pohybovom suporte 19 vo smere zvérania pred zvdracim hor4-
kom 5, pri&om je na pevnom &ape 17 volne otolne uloZend aspoll jedna p&ka kyvného zdvesu 12,
ktord je na svojej opa&nej strane volne ototnd na unéfacom ¢ape 18, pripevnenom na chladenej -
kopirovacej formovacej Zehlitke 11 s privodom 27 chladiaceho média a odpadom 28 chladiaceho
média, ktor4d je elektricky izolovane upevnend vo smere zvdrania vzadu za hordkom 5 dutym
telesom komory privodu ochranného plynu 8 tak, Ze kontaktnd Spitka 7 zvaracieho horéka 5 pri-
pojend na zdroj zvaracieho pridu je upevnend v kon¥tantnej vzdialenosti nad rovinou styku
chladenej kopirovacej formovacej medenej ZehliZky 11 s povrchom zvdranych ty&i ocelovych
uholnikov 1, prifom na spolo&nom celku zvdracieho hordka 5 s postrannym vystupom zvédracieho
drdtu 6 a chladenou kopirovacou formovacou medenou ¥ehliZkou 11 je tladné pruZina 14, ktorej
stredom je vyvedené kIbom opatrené tiahlo 15 manipuladného zdvihu zdvihacieho mechanizmu
13 ulo¥eného v pevnej konzolke 25 upevnenej na pohybovom suporte 19, prifom je na pevnej
konzolke 25 z jej opadnej strany tla®nd prufina 14 chladenej kopirovacej formovacej medenej
Zehlidky 11 a obidve zostavy pohybovych suportov 19 si na svojich vodiacich drdhach 20 posuv-~
ne ulo¥ené a spojené cez matice s posuvovymi skrutkami 26 suportovych pohonnych jednotiek
21, kym prvd vodiaca drdha 20 s prvym pohybovym suportom 19 a prvym zvdracim horékom 5 s pos-
tranngm v§stupom zvdracieho drdtu 6 a jeho chladenou kopfrovacou formcvacou medenou ZehliZkou
11 sa naché&dza nad zvarom prvého ramena prieZneho prierezu zviranych ocelovych uholnikov
1 a rovnobeZne s pozdinou osou tohoto zvaru a druhd kompletnd vodiaca drdha 20 s druhym pohy-
bovym suportom 19 a druhym zvdracim hordkom 5 s postrannym vystupom zvéracieho drdtu 6 a
jeho chladiacou kopirovacou formovacou Zehlitkou 11 sa nachédza nad zvarom druhého ramena
prie&neho prierezu zvaranych ocelovych uholnikov 1 a rovnobeZne s pozdlinou osou tohoto zvaru.

PREDMET VYNALEZU

1. SpBsob zvarania tyéi ocelovych uholnikov prierezu tvaru rovnoramenného alebo nerovno-
ramenného "L" elektroplynovym oblukovym zviranim priednymi zvarmi natupo, hordkom s postrannym
vystupom odtavujicej sa elektrddy vyznaeny tym, Ze jednotlivé kusy ocelovych uvholnikov sa
pred zvdranim ustavia a upevnia so vzdjomnou medzerou Zirokou od 0,4 do 0,8 nésobku hribky
stien zvaranych ocelovych uholnfkov a s nasmerovanim ramien ich prie&neho prierezu gikmo
nadol tak, ¥e st usporiadané do striefky symetrickej oproti zvislej rovine a ich hrany v mieste
zvaru sd k ich pozdl¥nej osi kolmo odrezané a neupravené Ukosmi, prifom si ocelové uholnfky
zospodu v celom obryse ich vnitorného obvodu uloZené na netavitelnom podloZenf v mieste ich
vzdjomného ustavenia a zvdra sa vypliiovanim obidvoch ramien taktc vymedzengch hranolovitych
medzier zvaru vzdjomne &asovo fézovo posunutymi a sdiasne prebiehajdcimi elektroplynovymi
oblvikovymi zvaracimi procesmi, z ktorgch prvy horf vo zvarovej medzere prvého ramena prie&neho
prierezu ocelovych uholnikov a druhy elektroplynovy oblikovy zvAraci proces hori vo zvarovej
medzere ich druhého ramena, prifom sa zadina zvérat vo zvarovych medzerdch na oboch ramenéch
ocelovych uholnfkov vidy od spodného okraja a zvdra sa smerom ¥ikmo nahor tak, %e konce zvarov
si v priese&niku ramien oboch ocelovych uholnikov na ich vonkajSej strane hrany, pri&om prvy
elektroplynovy obldikovy zvéract proces horiaci v medzere prvého ramena ocelovych uholnikov
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sa zastavi a ukon&i pri dosiahnuti roviny spcdného okraja zvarovej medzery ich druhého ramena,
kym druhy elektroplynovy.oblikovy zvéraci proces horiaci vo zvarovej medzere druhého ramena
ocelovych uholnikov je v &asovom slede privedeny do miesta ukon&enia zvaru v priese&niku
ramien ocelovych uholnfkov s takym fdzovfm oneskorenim, aby timto priesednfikom prechddzal

a% po ukonZeni a zastaveni{ horenia prvého elektroplynového oblikového zvdracieho procesu

v medzere prvého ramena ocelovych uholnikov a po vychladnuti zvarového kovu tohto prvého
zvaru pod teplotu jeho tavenia, prifom sa druhy elektroplynovy oblikovy zvdraci proces
horiaci v medzere druhého ramena ocelovych uholnfkov ukon&{ a zastavi po vyplneni tejto medze-
ry zvarovym kovom a¥ na vonkajSej strans ocelovych uholnikov, takZe sa obidva zvary na rohu
ocelovych uholnikov vzdjomne prekryjd a vyplnia tak zvarovi medzeru zvarovym kovom aZ po hrot
priesedntka zvarovgch medzier prvého a druhého ramena zvaranych ocelovych uholnikov, prifom
obidva zvary prvého aj druhého ramena poéas ich tuhnutia tesne za elektroplynovym oblikovym
zvAracim procesom s na povrchu formované chladiacimi posuvnymi netaviteIngmi Zehli&kami,
&iasto&ne 2z vrchnej strany ohraniéﬁjﬁcimi a prikryvajicimi zvarové medzery v oboch ramenich
zvdraného prie&ného prierezu ocelovych uholnfkov a do takto ohrani&engch zvarovych medzier

sa zvArac{ drét privddza zhora a rovnobeZne so smerom ich pozdlZnej osi priamo do stredu
kdpela roztaveného zvarového kovu, ktorym sa v priebehu zvdrania postupne smerom zdola nahor
obidve zvarové medzery vypliiajd.

2. zariadenie pre spbsob podla bqdu 1, vyzna&ené tym, ¥e sa skladéd zo striedkovitej
chladenej medenej podloZky (2} s privodom.(zzf chladiaceho média s odpadom (23) chladiaceho
média, ktorad je ulofen& na spodnom upinacom 18Zku (3) zvdranych ocelovgch uholnikov (1) a
je na obidvoch strandch na spodnych okrajoch striedky v miestach za&iatkov zvarov opatrend
vymennymi Xtartovacimi priloZkami (24) a dalej sa skléda z aspoll dvoch oproti rovine zvaro-
vého spoja symetricky usporiadanych upfnacich &elust{ (4) zvdranych ocelovych uholnikov (1),
pridom v medzipriestore medzi upinacimi Selustami (4) sd na oboch strandch striedkovitej
chladenej medenej podlo%ky (2) v rovine zvarového spoja umiestnené vzdjomne kolmé a proti
zvislici symetrické dve vodiace drdhy (26i'dvoch pohybovych suportov (19), z ktorych ka¥dy
obsahuje vykyvné klzné voditko (16), v ktorom je volne posuvne a elektricky izolovane uloZeny
zvdraci hordk (5) s postrannym vystupom zvdracieho drétu (6) s bowdenom privodu zvAracieho
drdtu (10), dalej obsahuje pevny &ap (17) upevneny na pohybovom suporte (19) vo smere zvérania
pred zvdracim hordkom (5), priZom je na pevnom &ape (17) volne oto%n4 aspoli jedna paka kyvné-
ho z&vesu (12), ktorad je na svojej opadnej strane volne oto&nd na undSacom Zape (18), pri-
pevnenom na chladenej kopirovacej formovacej medenej Zehli&ke (11} s privodom (27) chladia-
ceho média a odpadom (28) chladiaceho média, ktor4d je elektricky izolovane upevnend vo smere
zv&rania vzadu za horédkom (5) dutym telesom komory privodu ochranného plynu (8) tak, fe
kontaktné Zpidka (7) zvaracieho hordka (S)Kpripojena na zdroj zvéracieho pridu je upevnend
v konZtantnej vzdialenosti nad rovinou styku chladeneyj kopirovacej formovacej medenej Zehli&~-
ky (11) s povrchom zvaranych ocelovych uholnikov (1), priZom na spolodnom celku zvdracieho
nordka (5) s postranngm vystupom zvéracieho drdtu {6) a chladenou kopirovacou formovacou
medenou Zehli¥kou (11) je tla®nd pru%ina (14), ktorej stredom je vyvedené klbom opatrené
tiahlo (15) manipula&ného zdvihu zdvihacieho mechanizmu (13) uloZeného v pevnej konzolke
(25) upevnenej na pohybovom suporte (19), priom je na pevnej konzolke (25) z jej opaénej
strany tla¥nd pru¥ina (14) chladenej kopirovacej formovacej medenej %¥ehligky (11) a obidve
zostavy pohybovgch suportov (19) sd na svojich vodiacich drdhach (20) posuvne uloZené a
spojené cez matice s posuvovymi skrutkami (26) suportov§ch pohonnjch jednotiek (21), kym
prvé vodiaca drdha (20) s prvym pohybovym suportom (19) a prvym zvéracim horékom (5) s po-
strannym v§stupom zvaracieho drdétu (6) a jeho chladenou kopirovacou formovacou medenou Zehlid-
kou (11) sa nachddza nad zvarom prvého ramena prieéného prierezu zvdrangch ocelovych uholni-
kov (1) a rovnobeZne s pozdlfnou osou tohoto zvaru a druh4 kompletnd vodiaca drdha (20) s dru-
hym pohybovym suportom (19) a druhym zvdracim hordkom (5) s postrannym vystupom zvéracieho
dr6étu (6) a jeho chladiacou kopirovacou formovacou fehli¥kou (11) sa nachddza nad zvarom
druhého ramena prie&neho prierezu zvdranych uholnikov (1) a rovnobe¥fne s pozdlZnou osou toho-
to zvaru.
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