cmonermect| pOPIS VYNALEZU | 22917

REPUBLIKA

ay - (BY)
(e K AUTORSKEMU OSVEDGENIU
6 | e
ﬁ m(avné priorita (SI)BI 23 K 9/16

(22) Prihlasené 22 12 82
@1 BV 9495-82

‘URAD PRO VYNALEZY (40) Zverejnené
(45) Vydané

15 09 83

A OBJEVY 01 01 86

(75)

Autor vvnidlezy

MITOSINKA FPRANTISEK ing.,
VA58 RUDOIF, BRATISLAVA

(54) Spbsob oblukového zvarania s pridavaym materidlom

229 171



: , 229 171
Vynélez sa tyka spdsobu oblikového zvérania s pridavoym ma-
teridicn netaviacou sa elektrddou v ochramnfch plynoch.

¥ miasnosti sa beine pouZiva oblikové mechanizovené zvére-
aie netaviacou sa elektrodou s pridavnym materiélom pridévanym
do zvérecieho kipeIs v tvare jedného drStu pravidelne sp odvije-
eels @ cievky. Pri oblhikovom mechanizovanom gvéreni s jednym
pridevnym nateridlon v tvare drdtu vinikéd vieobecne cely rad
problémov operwiivneho rdzu, eko napriklad zabespelenie sprévnej
a stabilnej polohy konca drdtu vo&i obliku a kipelw, zasbezpele~
nie previdelného odtavovanis sa drétu v kipeli, vhodné splynutie
a premieSanie sa odtavoveného drdtu s kipelom. Uvedendé nedostatky
&1 zapri&inené predovietkym tym, Ze koniec drdtu v mieste odtavo- '
venia nemé zarulemi stabilmi polohu vodi osi oblika a povrechu kfi-
peTa, &im sa zésadne meni charakter odtavovenis sa dr6tu, menia L
sa rozmery s hmotnost odtavovanjch kvapiek, sko aj miesto ich
odtavovania. Navisc zmena polohy odtavajiiceho sa drétu vo¥i oblh-
ku md%e z&sadne ovplywnit stabilitu oblika a tvar zvaru. DSsled-
kom uvedenych skuto&nosti je Eaifi vyskyt chyb vo zvéranych spo-
joch, ktoré sa prejavuji na forme, &ko aj na celistvosti zvaru.
Vyskyt spominanych chyb je zviéE¢ virezny u niektorych spdsobov
zvérania netaviacou sa elektrédou. Ide najmi o metody svérania
vyufivajice vysokokoncentrovany oblik, ako &f napriklad plazmové
gvéranie a navéranie, zvéranie TIG miZenym oblikom a podbdne.
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U plazmovjch zvéracich metod ss vyskytuji pri zvérani s pri-
davnym msteridlom osobitné problémy. Tieto vyplyveji z charakte-
ristiky kondtrukeie zvéracich hordkov - zviiSeny priemer, ako aj
z vlastnej technologie plazmového zvéramnia - zabezpefenie kTtifo-
vej dierky v zéujme dobrého prevarenia korefia. Nejmi pre tieto
nevyhody sa plazmvé zvéranie 8 pridavnym materidlom vyuZiva
v praxi vePmi mélo, ba mo¥no kontatovet, %e bez dorieSenia spo-
minenych operativnych problémov nie je poufiteiné v podmienkach
beZnej vyrobnej praxe. Z uvedenych ddvodov pouZive sa plazmové
zvéranie zatial preveZne bez pridavného materidlu, teda iba pre-
tavenim zvéranych hrén. T‘j‘mto gpbsobon sa viak vytvéraji zvarové
spoje 8 povrchom zvaru pod wroviiou gzvérenych materidlov. V snehe
vylep3it prierez zveru a zabezpelit jeho primerané prevySenie na
streane povrchu zvaru boli navrhnuté kombinované sp8eoby zvdrania.
Spoje takto vyhotovené trebs viak charakterizovat ako viacvrstvo-
vé, napriklad v sifasnosti pouZivané kombinované spoje ~ plazmové
gvéranie pre koredowi vrstvu e zvéranie pod tavivom, MIG alebo
TIG pre kryciu vrstva. V ojedinelych pripadoch sa poufiva plazmo-
~ vé zvéranie s jednym pridavnym materiélom, drétom priddvanym
z boku, z titulu vzniku okrajovych vrubov je viak potrebné dopln-
kové iiprava povrchu zvaru névizaym pretavovanim metodou TIG.

' Uvedené nedostatky vo velkej miere odstrdni spbeob obliko-
vého zvérania s pridevnym materidlom netaviacou sa elektrodou
v ochrane plynov podTa vynélezu, ktorého podstata spo¥iva v tom,
¥e pridavny materidl sa privédza k miestu adtavovania systémon
dvoeh drétov vytvarovanych, vedenych a nasmerovanych dvomi samo-
" statnymi elektricky odizolovenymi komcovkami tek, %e sa drSty vo
vzdialenosti 0,1 a¥ 5 mm od povrchu zvérenych materidlov navzé-
Jom prekriZia a povrchove dotykaji, miesto vzédjomného dotyku drd-
tov Je vxdialené od osi oblika 2 s% 12 mm & uhol vzéjeméh@ pre-
krifenia drdtov Je od 30° do 150 .

Y¥hodou sp8sobu oblikového zvérania podla vynélezu je, Ze sa
nim vytvéra tuhy systém zabezpefujici spréwnu polohu koncov drd-
tov voii obliku, kipefu a povrchu zvéraného meteridlu, pravidelné
a rovnomerné odtavovanie obidvoch drdtov, priaznivé splynutie od-
tavovaného kovu 8o zvarovim kipelom a primerané ich vzéjomné pre-
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mieSanie. Tym sa zabezpelia zvarové spoje velmi pravidelného for-
movanis povrchu, bez okrajovych vrubov, spoje s poXadovanys pre-
vjSenim na strane povrchu i korefia, spoje poZadovanych mechanic-
kych vliastnosti a 3truktiry, s dobre reprodukovateInfmi vysled-
kemi aj pri plazmovom zvéran{. Dalsou vyhodou je to, Ze spoje ss
vyrébaji ako jednovrstvové, to zneli na jeden prechod zvéracieho
hordka. Ide teda o spSsob velmi produktivny. Vykonané skvifky uké-
zali na prednosti pouZitia pmidovo odizolovan¥ch koncoviek pre
tvarovanie, vedenie a nssmerovanie drdtov, aby nedodlo k zdvoje-
niu oblika. Uvedené mé osobitny viznam pri zvérani vys$§imi prid-
wi 8 vy$5imi napitiami na obliku. K tomuto &elu sa doteraz pou-
¥{vali r6zne nétery a nénosy izoladnych létok, ako aj rdzne kon-
Strukiné riedenia koncoviek. '

Spdsob obliikového zvérania 8 pridavnym materidlom netavia-
cou 8% elektrodou v ochrannych plynoch podla vynélezu bol pouZi-
t§ pri zvérani plechov hmibky 5 mm 2 nehrdzavejicej ocele 17 246.
Pridevny materidl vo forme dvoch drltov sa v tomto pripade pri-
védzal tak, %e sa droty prekriZ¥ili a navzédjom dotykeli vo vylke
5 mm nad zZvéranymi plechmi, miesto vzdjomného dotyku bolo vzdia-
1ené od osi obidka 5 mm a uhol vzédjomného prekriZenia drdtov
bol P0°. Ake ochranny plyn bol pouZity argon.

Dosiahli sa zverové spoje poZadovaného prevyiSenia, velml
dobrej formy povrchu a koreiia, s plynulym prechodom zikladnj
meteridl - zvar.
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Sp8sob oblikového zvérenis s pridavnym materidlom netavia-
cou se elektrodou v ochrane plymov, vyznalujici sa tym, Ze sa
pridavny materifl privédza k miestu odtavovania systémom dvoch
dr8tov vytvarovanych, vedenych a nasmerovanych dvomi samostatny-
ni elektricky odizolovenymi koncovkami tsk, Ze se dréty vo vzdia-
lencsti 0,1 % 5 mm od povrchu zvéranych msteridlov navzéjom
prekr{i¥ia a povrchove dotykaji, miesto vzdjomného dotyku drdtov
je vzdialené od osi oblike 2 &% 12 mm & whol vzéjomného pre-
kriZenia drétov je od 30° do 150°.
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