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b (54) Sposob un;avy paisov llrubok 3 aZ 10 mm pred qm;ovnniln na lupo zvntov}

.p;imv zvammm z obnazge zvantel’nych materidlov
-y N . - o e e e

f Podstata sposobu upravy pasov hribok 3 a¥
‘iIO mm pred spojovanim na thpo zvitov pasov
: z obtiaZne zvariteInych materidlov, najmi neZelez-
l nych kovov na bdze medi a hlinika; podga vynilezu
v 'spoéiva v tom, Ze v mieste spoja sa trieskovym
| obrabanim alebo plastickym pretvorenim vyhotovi
 hriibka pasu v rozsahu 50 aZ 90 % v porovnani
| k hnibke spojovaného pésu Redukcia hribky pasu 1
podra vynélezu 'sa urobi tak,, ¥e'v mieste spoja sa
urobi Jednostranné alebo dvojstrannd redukcia -
| pasu. Prechod redukovanej hribky na povodpi
hribku pésu podfa vynilezu sa ' md¥e zabezpedit
tikosovitdstou 1 : 2 a? 5 alebo zaoblgnim na
polomer 5 a%20 mm. /! " K
[ Predmet vyndlezu je vhodny pre vyuz1t1e n#p "j'
%.klad v hutich nezeleznych kovov.
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Vynélez43 tyka spbdsobu upravy pasov hrubok
3 aZ 10 mm pred spojovanim na tupo zvitov pésov
zvaranim z obtiaZne zvanteInych materidlov, naj-
mi neZeleznych kovov na baze medi a hlinika.
Pri modernej vyrobe valcovanych polotovarov
o produktivite vyroby a stupni vyuZitia valcovacie-
ho zariadenia rozhoduje hmotnost valcovanych
zvitov pdsov. Pre zabezpedenie zvitov pozadovanej
hmotnosti pre kontinudlne valcovanie sa pouZiva
vo valcovniach spdsob spojovania védsieho pottu
zvitov tenkych pasov mensej hmotnosti do jedného
zvitu zvy$enej hmotnosti.
- Vplyv hmotnosti valcovaného zvitu pri kontinu-
. dlnom valcovani sa najvyraznej§ie prejavuje
v prvej etape valcovania za studena, kedy je dizka
pésov este relativne mal4. Snahou vyrobcov valco-
vanych polotovarov je preto spojovat zvity o
mo¥no pri najvi&Eich hribkach a to alebo hned po
ich vyvalcovani za tepla pri hribkach 5 aZ 10 mm, |
alebo po prvej redukcii za studena pri hrubkach
pasov 3 aZ 5 mm.

‘ Poziadavky hutnickych zdvodov v tomto smere '

1 v stidasnej dobe nie je moZné v uspokojivej mxere
. zabezpedit, pretoZe spopvame pésov vidsich hra-

\bok to je nad 3 mm, z obtiaZne zvantel’nych*

|

| a najmi tepelne vysoko vodivych materidlov je
‘ opericia z operativneho a metalurgického hladiska

|
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velmi ndro&nd. VyZaduje sa vysokd celistvost |

| spojov, vhodny prierez zvaru, hladkost jeho povr-

- drovni zdkladného materidlu vo vyZihanom stave.

. U niektorych materidlov pdsov najmi z neZelez-
' nych kovov vysoko tepelne vodivych, je moZné
' zabezpeé&it poZadované GZitkové vlastnosti spojov
iba pri pouZiti zvld¥tnych metéd zvdrania, pri
plnom re$pektovani platnych zdsad zvariteInosti
a to &asto tieZ iba v obmedzenom rozsahu hribok,
najmi pri malych hribkach pdsov do 3 mm.

miery odstrdnia. Podstata spdsobu tpravy péasov |
* hriibok 3 aZ 10 mm pred spojovanim na tupo zvitov |
' pasov zvéranim z obtiaZne zvariteInych materialov,
. najmi neZeleznych kovov na bize medi a hlinika,
' podla vyndlezu spodiva v tom, Ze v mieste spoja sa

trieskovym obrdbanim alebo plastickym pretvore-
' nim vyhotovi hribka pésu v rozsahu 50 aZ 90 %
| v porovnani k hribke spojovaného pasu. Redukcia

}hrubky pasu podla vyndlezu sa urobi tak, Ze !

! v mieste spoja sa urobi jednostranné alebo dvoj-

stranné redukcia hriibky pasu. Prechod redukova-

nej hribky na povodni hribku padsu podfa vynéle-

' zu sa md¥e zabezpelit ikosovitostou1l: 2a%1:5,
| alebo zaoblenim na polomer 5 a7 20 mm.

Uvedenym spdsobom sa pri spojovani pdsov |

1. Spésob Gpravy. pisov hribok 3 a% 10 mm.|

" | pred spojovanim na tupo zvitov pasov zviranim
] z obtiaZne zvariteInych materidlov, najmé neZelez-

 nych kovov na béze medi a hlinfka, vyznateny tym, |

chu, pevnostné a plastické vlastnosti &asto aZ na’

Uvedené nedostatky sa vyndlezom do znacnej :

|
|
|
|
|

hrdbok nad 3 mm vyfvoria z operativneho a meta- -

lurgického hladiska pnazmvejﬁle podmienky pre
metroch zodpovedajuc:ch redukovanej ¢i zmense-

oblikovym zvé,ramm v ochrannej atmlosfére argé-
nu netaviacou sa elektrédou (I'IG) alebo tav1acou
sa elektrédou (MIG) !

Spoje vyhotovené spésobom podla vynélezu
maji vyhodny prierez zvdfu ipre valcovanie za

rdzy pri prechode zvaru v@caml nie s vyrazné. |
Celkova redukcia zva.ru pri prvom ubere valcova-
nia za studena zévist od percenta redukcie pésu,
vieobecne je viak niZ§ia ako redukcia vlastneho
pdsu. To umoZiiuje spojovat zvity ajztych matena-
lov, u ktorych sa nedosahuje bezprostretine p'o

napriklad z technickej medi, niektorgch druhov

. bronzov a niektorych hlinikovych zliatin.

Sposob podla vyndlezu bol overeny pri zvarani
- pésov z technickej med1 o hribkach 3, 5,
8 a 10 mm.

Pri hribke pisov 3 mm bola urobend Jedno—

vanej na pdvodni hribku pdsu bol zabezpeeny
tikosovitosfou 1 : 2. Zvarové spoje boli vyrobené
impulznym zvdranim bez pridavného materidlu,
pretavenim a prevalcovanim za studena aZ na
redukciu 70 %. Pri valcovani nedoslo k poruseniu
spoja.

Pri hriibke pdasov 5 mm bola urobend dvolstran-
ni redukcia na kaZdej strane o 1 mm, v s1rke
10 mm na ka?dom konci pasu.

I vyhotovili zvdranim v ochrannej atmosfére tavia- |
cou sa elektrédou za pouZitia zvératieho drotu

bronzu. Prechod z redukovane;j hrtbky na pdvod-
ni hribku pasov bol zabezpeéen{’l v prvom pripade |

zaoblenim o polomere 10 mm. Spoje boli preval-
cované za studena na celkovi redukciu 50 % a pri '
valcovani nedoslo k poruseniu spo;ov

Také isté skisky boli urobené s dspechom na
'mosadznych pésoch s obsahom 10 % zinku a 20 %

pouZitia piridavného drdtu o priemere 2 mm z niz-
+kolegovaného cinového bronzu.

plastxckym pretvorenim .vyhotovi hribka pésu
_v»rozsahu 50 ai 90 % v -porovnani k hrubke

studena’ Zvar j je pod troviiou povrchu pésu a pretq'

Pri hribkach 8 a 10 mm bola urobend dvojstran- |
n4 redukcia na kaZdej strane pasu o 2 mm, v §irke |
15 mm na kaZdom okraji pdsu. Zvarové spoje sa .

| vjrobu spoja, nako[ko sa‘tento vyhotovi pri para- -

nej hribke pasu. ‘Spoj moZno zhotovit napriklad .

zvareni vysokych plastickych vlastnosti spojov,

strannd redukcia na hribku 2 mm, v $irke 5,10,15
a 20 mm na ka¥dej strane pdsu. Prechod z reduko-

]
f
|

o priemere 2 mm z nizkolegovaného c1nového|
1

zaoblenim o polomere 5 mm a v druhom pnpade \

‘zinku, Spoje boli urobené oblikovym zviranim
v ochrannej atmosfére taviacou sa elektrédou za

e v mieste spoja sa trieskovym obrdbanim alebo -



o2 Sposob “podra bodu 1, vyznadeny tym, Yesa |
v mieste spOJa urobi jednostranna redukc1a hrubky
pasu.

v mieste spo_la urobi dvolstranna redukcla hrubky

I
1
¥
|
I
|
‘l pasu.

,__-___1

3. Sposob: podl’a bodu 1, vyznaéeny tym, Ze sa

4. Spésob podlabodov 1 aZ 3 vyznadeny tym, Ze |

|
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prechod z redukovanej hribky na pﬁvodnu hréibku
pésu sa zabezpedi Gkosovitosfou 1:2'aZ1: 5. i

5. Sposob podla bodov 1 aZ 3, vyznaleny tym, Ze
prechod z redukovanej hriibky na pdvodni hribku
pésu sa zabezpeél zaoblemm na polomer 5 az
20 mm.
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