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(5 4) Sposob vyroby hrdlovych naﬁ'ubkov na telesach tlakovych nadob elektrotros-

\

kovym vytavovamm I . —

i Vynalez sa tyka sposobu vyroby hrdlovych nai }\vyvoléva velké nédklady na opakované operacie

trubkov na teleséch tlakovych nadob elektrotros-:_ defektoskopxcke kontroly a tepelného spraco-

\ vy ! | P

- kovym vytavovanim. ' *vam

| 4 ¢ sposoby mechanizovaného privarania
a'trub ov k telesim tlakovych nddob zviranim

. Tlakové nadoby v energetickom a chemlckom] ;
. priemysle, ako st kotlové telesd, vimenniky tepla,

' chemické a jadrové reaktory a podobne, sii spra- automatom pod ‘tavivom, alebo v ochrannych
. vidla opatréné ndtrubkami pre pripojenie potrub- - atmosférach, pri ktorych je drdha hubice zvaracie-
ného systeplu k nddobe. Zatial ¢o teleso valcovej ho stroja po priestorove zakrivenom obvode zvaro-
§~tlakoveJ nédoby sa zvyCajne vyraba ako zvarok vej medzery riadend bud obsluhou zvdracieho
l vykovkov, alebo zvarok valcovanych dielcoy s po- stroja alebo rdznymi systémami automatického
: uZitim mechanizovanych sposobov zvdranim, na-" riadenia, ako napriklad snimaom polohy so spit-
' trubky sa k telesu nadoby pripojuji spravidla nou vézbou na elektromotory ovlddajtice vertikal-
[ ruénym oblukovym zvdranim. Je to dané jednak ny a obvodovy pohyb zviracej hubice, alebo
" zloZitou priestorovou konfiguraciou spoja, preni- pomocou magnetického zdznamu, ktory sa snima
kom gulového alebo valcového plésta telesa nddo- ~vopred z modelu drdhy hubice. Nevyhodou tychto
!".by s valcovym telesom natrubku, jednak rozmermi spdsobov je, Ze vyZaduji presné obrobenie a zosta-
nadoby a natrubkov. Miesto pripojenia natrubku - venie zvdranych dielcov a pouZitie naro¢nej regu-
I-na teleso nadoby je charaktenizdvané koncentra- laénej techniky.
| c1ojx napatl a preto je v spoji natrubku s telesom Je tieZ zndmy spOsob elektrotroskového vytavo-
hadoby hmltovana pnpustnoslt defektov auplatiiu- - vania ndtrubkov s plnym prierezom na plast
]u sa prgsne]mé kritérid pre!posudzovanie mecha- tlakovej nddoby. Tento spdsob sa priemyselne
nickych vlastnosti spoja. Z tohto dévodu, ako aj = . vyuZiva do vonkajSieho priemeru natrubku okolo
z hladiska tvarovej zloZitosti spoja, operdcia ruéné- 150 mm. Jeho nevyhoda spociva v nutnosti doda-
ho privdrania natrubkov predpokladd pouZitie toéného vyvitania otvoru na menovitd svetlost.
zvdraCov s vysokou kvalifikdciou, zruénostou Uvedené nevyhody sa vyndlezom do znaénej
| a skisenostami so zvaranim v polohdch. Popri miery odstrdnia. Podstata spésobu vyroby hrdlo-
. nizkej produktivite price pri ru¢nom oblikovom - vych nédtrubkov na tlakové nadoby elektrotrosko-
| _privarani ndtrubkov, oprava zvarovych defektov vym vytavovanim spociva v tom, Ze sa vytvoria
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'vytavovanla vystrieda,

* | mentami. -

|
|

‘a na obr. 4 je pozdIzny rez. ui oelym odhatym‘
‘segmentom. :
Priklad konkrétneho prevedenia spésobu vyroby |

" lezu je ten, Ze do steny tlakovej nddoby 1 sa najskor

ni vxacej ako ‘troch - seg

Spésob vyroby hrdlovych nétrubkovina telesach

‘tlakovych- nddob elektrotroskoVym_ -vytavovanun

podla vyndlezu m4 ti v§hodu, %e nahradzuje rutné
oblikové priviranie, pricom zabezpeéu;e dokona-
Iy ‘prievar a dokonaly: mctalurglcky Z\"arovj Spoj
v stykovych plochich segmentov ako ab v radidl-
nych spojoch medzi ]ednothvymx hfdlovymx seg-'

‘Na pnpOJenych vykresoch je na- obr 1 a 12 zné-
zornend schéma zostavy kryitalizdtorov. | pre odlie-
vanie jedného segmentu hrdlového natrubku, Obr.
3 znazoriuje postup liatia jednotlivych segmentov

hrdlovych nétrubkov tlakovych nadob podfa vyni-

urobi otvor 2 s naznadenym, prechodovym profi- |
lom. Zo spodu steny sa odlievaci otvor obstavi |
zdkladovym krystalizdtorom 3, spodnym nédbeho- |
vym krystalizétorom 4 a svetly otvor hrdla vytvéra |
vnitorny krytalizdtor S. Vonkajsia fast hrdla, |
vystupujtca zo steny tlakovej nddoby 1,sa formu]e |

| vonkaj§im krystalizdtorom 6 v suémnostl s vnitor- ]

{ ~ PREDMET

1. Spésob vﬁroby hrdlovych nétrubkdv na tele—!
sédch tlakovych nddob elektrotroskovym vytavova- |
nim, vyznadujiici sa tym, Ze sa vytvoria vytavenim [
najmenej dvoch segmentov, ktoré na seba nadvi- |
zuji.

. pripadoch:

“ giou elektrotroskového vytavovania a ich siitasné
- 'vqvéranie do steny telesa mo#no uplatnif pri

lﬁ liacom prigstore b
-eeleki:rotros o’vy ik

ewk d wmﬁmpmm@ﬁmh

g Véh nétrubku lro. ; e
g Vyroba !;u lente "e!gktrqtrokkwyhl vytava-,
: nim podfa Vynﬂew naseba na+MJé .Pri vytvoreni
| vxacej ako tfoch segmentov sa poradie. 1ch vytavo-
f vama vystneda, naptiklad pri §tyroch segmentoch |
l ﬂostup ich vytavovania je: ptvf treti, druhy, §tvrty.
v pripade §1estich segmentov postup ich vytavova-
‘nia je: prvy, tretl, piaty a potom sa vytavw.
segmenty v medzetéch medzi nimi, teda druhy,
§tvrty ‘a §1esty Podobne sa postupule iv dalSich

"Spbsob vyroby} hrdlovych nétrubkov technolé- :

vyrobe réznych dutych valcovych alebo aj tvarova-
nych telies ako si tlakové néddoby, reaktory,
pripadne kompenzitory, telesd armatir a po-
dobne

VYNALEZU

lo2 Spésob vyroby hrdlovych nétrubkov podra
i bodul, vyznadujici sa tym, zepnvytavovam viacej

| ako troch segmentov sa poradie ich vytavovama
' vystrieda.

4 "vyk'resy



208 994

= = 2

1

4 3
Obr. 1 | |

1

/ q




206 994

Obr. 3

Obr. 4

Vytiskly Moravské tiskaiské zavody, v ) Cena: 240 Ké&s

provoz 12, Leninova 21, Olomouc
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