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(54 SPOSOB. ELEKTROTROSKOVEHO ZVARANIA

Vynélez sa tyka spSsobu elektrotroskového zvarania materidlov velkych hribok pésovymi
elektrddami.

Elektrotroskové zvéranie materidlov velkych hrubok, to Jje materidlov hrubsich sko 450 mm
- Je spasob technicky progresivny & ekonomicky vyhodny. Nevyhodou tohoto spasobu Je, Ze z dovo~
du tepelného pSaobenia, dochéddza k nerovnomernému nataveniu zvéranych hrén po zvéranej hrdib-
ke. Naviac na okrajoch zvaru pri chladiacich priloZkach, kde je zvy#eny odvod tepla zo zvarc-
vého kovu, dochddza k nedokonalému pretaveniu gvarovych hrén a kvalita formovania zvarového
kovu je nedostato&nd. Takto formovany zvarovy kov vytvéra vruby, ktoré pri tuhych zvarencoch
mo%u sposobovaf vzoik trhlin. Su znsme sposoby, ktoré sa sneiia tieto nedostatky odstranit,
napr. spésob podle autorského osved¥enia ZSSR &. 279 831.

Nevyhodou tohoto spGsobu je, %e k realizdcii je potrebné pomsrne zloZité zariadenie, kto-
ré sa musi pripravil pred zvérenim, tento sposob zvérania si vyZaduje ddkladnd izoldciu pri-
davného materidlu voli zvéranému materidlu, s &im vznikaji vo vgrobe néroky na pripravu a
predlZuje sa Cas zvérania materidlov.

Dal¥1 sposob je zndmy z eutorského osvedEenia ZSSR &. 469 559, ktory m& nevyhodu v tom,
%e drdt podévany zboku do troékového kipela k zvérangm hrandm je podé#any cez stenu kryStali-
zétora, %o cely proces komplikuje & robi technicky zloZity. Spolo&nou nevghodou tychto sposo-
bov Je, Ze nie je mo¥né takto zvdrat zvarove zloZité vyrobky.
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Vys8ie uvedené nedostatky sui odstrénené do zna¥nej miery spdsobom podile vyndlezu, kto-

rého podstata spoliva v tom, ¥e elektrotroskové zvdranie materidlov velkych hribok pédsovou
elektrodou sa vykonéva tak, %e s pésovou elektrodou sa siasne poddva do troskového kipela
pridavny materidl a to tak, %e rychlost poddvania pésovej elektrddy je od 0,8 do 3 m za ho-
dinu & rychlost podévenia pridavného materidlu je od 80 do 140 m za hodinu. Sirka pésovej
elektrody a vodiacej trubky sa vol tak, aby tieto boli vo vzdialenosti od 5 do 25 mm do
vnitra zvarenca od plochy po ktorej sa posivaji chladiace priloZky.

Spssobom zvérania podla vyndlezu sa dosiahne vadst tepelny prikon a tym a&j rovnomerné
natavovanie hrén a dokonslé formovanie zvarovaného kovu v oblasti najvé&¥ikho posobenia chla-
diecich priloZiek. Elektrotroskovym zvéranim podiu.vynélezu sa odstréni vznik trhlin vo zva-
rovom kove, ktoré vznikali v dGsledku nerovnomerného chladnutis zvarovaného kovu,

Na pripojenom vykrese je bliZsie objasneny spdsob podia vyndleszu,

Ne obrazku 1 a 2 je zndzorneny spasob elektrotroskového zvérania podle vynélezu.

Elektrotroskové zvéranie materisdlu 1 velkych hribok sa vykonéva pésovou elektrodou 2,
ktorej koniec smerujici k chlediacej priloZke 3 sa opatri vodiacou trubkou 4 pre pridavny
materidl 5. Pdsové elektroda 2 sa sidasne s pridavnym materiélom 2 podéva do troskového ki-
pela 6 tek, %e rychlost poddvania pésovej elektrddy 2 je od 0,8 do 3 m z& hodinu a rychlost
podsvania pridavného materidlu je od 80 do 140 m z& hodinu. Sirka pésovej elektréddy 2 sa voli
tak, aby vzdialenost od konca vodiacej trubky 4 po okraj zvéraného meteridlu 1 veikych hribok
bola od 5 do 25 mm smerom do vnitra zvéreného materidlu 1.

Spasob elektrotroskového zvdrenia podle vynélezu bol pouzity pri zvérani msteridlov
hribky 1100 mm. V prvom pripade sa zvolila rychlost podévania pdsove elektrody 1 m za hodinu
a rychlost poddvania pridavného meterislu bole 94 m za hodinu, 8frka pésovej elektrody bola
zvolend tak, Ze vzdislenos od konca vodiacej trubky na okraj materidlu velkej hribky bola
8 mm smerom do vnitra zvédraného materidlu. V druhom pripade sa zvolila rychlost poddvania
pésovej elektrddy 2,8 m za hodinu a rychlost podédvanis pridavného materidlu 120 m za hodinu,
8irka pésovej elektrody bola zvolend tek, %e vzdialenof od konca vodiacej trubky po okraj
materidlu veikej hrdbky bola 22 mm smerom do voitra zvéracieho materiglu. V obidvoch pripa-
doch boli dosishnuté zvary vdake tepelnému prikonu bez trhlin @ vrubov & vyhoveli pevnostngm
skiskem.

Vynélez vdaka svojeJ technickej jednoduchosti & pomerne malych nédrokov na pripravu pred
zvéranim, najde ¥iroké uplatnenie pri zvérani materidlov velkjch hrubok najmé u zverencov,

kde sa vy%aduji vyeoké néroky z hlediske pevnosti zvarového kovu.

PREDMET VYINALEZU
Spasob elektrotroskového zvérania materidlov velkych hribok pésovou elektrddou si¥asne
s ktorou sa podéva do troskového kipele pridevny materidl vyzaaSujici sa tym, %e rychlost
poddvania pdsove ] elektrédy Je 0d 0,8 do 3 m za hodinu a rychlosf podévenia pridavného mate-
ridlu je od 80 do 140 m za hodinu a Zirka pdsovej elektrody sa volf tak, aby vzdialenost od
konca vodiacej trubky po okraj zvdraného materidlu velkych hribok bola od 5 do 25 mm smerom

do vnitra zvdraného materidlu. 4 vykresy
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