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Zpusob vyroby strejnich souéasti pro linearni
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uvedenym zpiisobem

(57) Anotace;
Zpisob viroby zahrnuje kroky: obrabéni okraje vngjsi
objimky (11) v pfedem stanoveném (hiu pro hladké spojeni
mezi pHirubou (12) a vagjéi objimkou (11); vytvakeni
zahloubeni na vnéjsim obvodu vn&jsi objimky (11) stejné
hloubky a $itky s ohledem na tloustku vndjsi objimky (11) pro
umoznéni snadného svafovani laserem po spojeni pfiruby (12)
a vngjsi objimky (11) mezi sebou; obrabéni vnitfniho okraje
ptiruby (12) spolu s vnitknim vykruzkem piiruby (12) ve tvaru
korespendujicim se zahloubenim vytvofenym na vngjsi
objimee (1 1) pro umoznéni snadného svafovani laserem:
spojeni piiruby (12) a vndjsi objimky {11) vyrobenych shora
uvedenymi kroky; a svafovani spojené &asti, pii kterém jsou
zahloubeni vytvoFené na vnéjsi ohjimee (11) a struktura
vylvofend na prirubé { 12) spojené mezi sebou,
vysokoenergetickym paprskem (24) ncbo svafovani spojené
&asti vysokoenergetickym paprskem (24) s dobrou lincaritou,
zatimeo se do mista spojeni ptivadi pfedem stanovenou
rychlosti piidavny kov (22) pFedem stanoveného praméru.
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ZPUSOB VYROBY STROJNICH SOUCASTI PRO LINEARNI POHYB
A LINEARNI POUZDRO VYROBENE UVEDENYM ZPUSOBEM

Oblast techniky

PtedloZeny vynalez se tykd zpUsobu vyroby linedrniho
pouzdra ptirubového typu, ktery =zahrnuje obrab&ni okraje
vnéjsi objimky v piedem stanoveném uhlu pro hladké spojeni
mezi pEirubou a vnéjsi objimkou, spojovani piiruby a wvnéjsi
cbiimky, svafovani spojené Casti vysokoenergetickym paprskem
nebo svarovani spojené ¢asti vysokoenergetickym paprskem
s dobrou 1linearitou, zatimco se do mista svafovani pfivadi
pridavny kov, a linedarniho pouzdra pifirubového typu vyrobené

shora uvedenym zplisobem.

Dosavadni stav techniky

Obecné feceno, linedrni pouzdro pfirubového typu se
vyrdbi kovanim =za studena, spojovanim péjenim natvrdo,
spojovanim lepenim, spojovanim za pouZiti lisovaného uloZeni
za tepla, sedroubovanim vnéjsi objimky a  piiruby,
kompletovanim za pouZziti klinu a matice, a upeviovanim
pomoci pfidrZného krouZku. Kovani za studena vykazuje
nékolik problému, protoze techneologicky proces je
komplikovany. Pokud neni sniZenim napé&ti generovaného bé&hem
kovani =za studena a Zihanim vlaknité struktury docilena
homogenni a stabilni struktura, pisobi kovédni za studena
v disledku napéti, které je nasledkem nauhlidovani z divodu

tvrdosti, neptriznivé na dobré vlastnosti materiala
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z hlediska obrébéni, jejich povrchové pravidelnosti a jejich
mechanické vlastnosti. Pajeni natvrdo mé&dénou pajkou je
jednim z nejpouZivanéjsich zpuscobl spojovani kovl, vykazuje
v3ak problém spoéivajici v tom, Ze zplsobuje sniZovani
pevnosti zakladniho kovu, sniZovani povrchové tvrdosti a
zvy3ovani kfehkosti, ©protoze se béhem pajeni natvrdo
material v disledku poZadované vysoké teploty pro roztaveni
médli do tekutého stavu deformuje a oduhliduje. Také
spojovani lepenim vykazuje nékolik problémi, protoZe Je
velmi obtiZné zajistit odpovidajici drsnost povrchu,
tolerance rozmérd, udrZeni <Cistého povrchu a zabranéni
zneCistovani Zivotniho prostf¥edi spojovacim materialem.
Problémem zpuUsobu spojovani sedroubovanim vnéjsi objimky
a ptiruby jsou vysoké technologické naklady, protoze
zpracovani musi byt pIesné a 3roubovy spo] se mbZe beéhem

pouZitl uvolnovat.

Zpusob kompletovani za pouZiti klinu a matice, a zpusob
upeviiovani pomoci ptridriného krouZku vykazuji problém
spoCivajici v tom, Ze Jje obtiZiné vytvorit vyrobky dobré
jakosti, protoie obréabéné ¢asti jsou komplikované
a vytvofené vyrobky nejsou schopné wudrZovat Jjednotnou
standardni jakost kvili potiZim p¥i kompletovani, které

nezfidka nastavaji v dasledku rozmérovych uchylek soucéasti.

Krom& toho vykazuje kovadni za studena a spojovani
pajenim natvrdo pfi DbéZnych vyrobnich postupech dalsi
problém, ktery spofivd v tom, Ze je proces obrabéni
komplikovany a Ze je obtiZné proces automatizovat, protozZe
povrch p#irubového linedrniho pouzdra se musi zpracovavat
jako celistvy kus linedrniho pouzdra piirubového typu béhem
kazdého z krokl soustruZeni, tepelného zpracovani, povrchové

Upravy a brouseni.
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Podstata vynalezu

Technicky problém

Cilem predlozZeného vynalezu je proto poskytnout zpusob
vyroby lineArniho pouzdra pirirubového typu, ktery zahrnuje
kroky: obrabéni okraje vnéjsi objimky v pfedem stanoveném
uhlu pro hladké spojeni mezi prirubou a wvnéjsi objimkou;
vytvad¥eni zahloubeni na vnéjsim obvodu vné&jsi objimky stejné
hloubky a 8ifky s ohledem na tloustku wvnéjsi objimky pro
snadné svafovani laserem po spojeni pf¥iruby a vnéj3i objimky
mezi sebou; obrabéni vnitiniho okraje pEiiruby spolu
s vhit¥nim vykruZkem pifiruby ve tvaru korespondujicim se
zahloubenim vytvofenym na vné&j3i objimce pro umozZnéni
snadného svafovani 1laserem; spojovani p¥firuby a vnéjsi
objimky vyrobenych shora uvedenymi kroky; a svafovani vnéjsi
objimky se zahloubenim a pfiruby s vnitinim okrajovym
vyfezem, které jsou spojené mezi sebou, vysokoenergetickym
paprskem, nebo svarovani spojené cCasti vysokoenergetickym
paprskem s dobrou linearitou, zatimco se do mista spojeni
ptivadi piidavny kov pfedem stanoveného pruméru, a linearni
pouzdro piirubového typu vyrcbené shora uvedenym zplsobem,
¢imz se v disledku zvy3eni produktivity prostfednictvim
automatizace a zmen$eni poltu vyrobnich procest snizi

vyrobni néklady.

Dal3im cilem pfedloZeného vyndlezu je poskytnout zpusob
vyroby linedrnihc pouzdra prirubového typu a linedrni
pouzdro p#irubového typu vyrobené shora uvedenym zplsobem,
ktery mbZe, ve srovnadni s linedrnim pouzdrem integrdlniho

typu vyrobenym péajenim natvrdo nebo kovanim za studena,
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uspofit uUCetni nédklady sniZenim mnoZstvi =z&sob soudasti,
protoZe se vnéjsi objimka a pfiruba vyrabéji oddélené a je
moZné je dodavat tehdy, kdy existuje potfeba je spojovat

a svafovat vysokoenergetickym paprskem s dobrou linearitou.

Jesté dalsim cilem predloZeného vynalezu je poskytnout
zpusob vyroby linedrniho pouzdra pfirubového typu a linedrni
pouzdro pifirubového typu vyrobené shora uvedenym zpusobem,
ktery miZe minimalizovat deformovidni  svafované  &asti
a docilit dobrou vykonnost svafovani, protoZe se vysokéa
energie dodava pouze do malé oblasti mista svafovéni a pfi
pouziti  vysokoenergetického  paprsku v kratkém casovém
intervalu. Pfirubu a vnéjsi objimku je nezbytné navrhnout
a vyrcbit se strukturou, kterd nem& Zadny vliv na vnéjsi
vzhled a na funkci pfi pouziti, JjeSté predtim, neZz Jjsou

svafovany vysokoenergetickym paprskem s dobrou linearitou.

A Jjesté dalsim cilem ©predloZeného vynalezu e
poskytnout zpuscb vyroby linedrniho pouzdra pfirubového typu
a linedrni pouzdro prirubového typu vyrobené shora uvedenym
zpusobem, pfi kterém miZe byt v pfilehnuti k mistu svafovani
na prirubé& vytvofena nap&ti tlumici struktura, zpuasobili
tlumeni napéti generovaného svafovanim, <&imZ se zabranuje
vzniku nebo se minimalizuji defekty generované tepelnym
namahadnim pfi spojovani a svafovani vnéjsi objimky a piiruby

mezl sebou vysokoenergetickym paprskem s dobrou linearitou.

A je3té dal3im cilem ©predloZeného vyndlezu je
poskytnout zpuscb vyroby linearniho pouzdra p¥#irubového typu
a linearni pouzdro piirubového typu vyrobené shora uvedenym
zpisobem, pfi kterém se do mista spojeni mezi pEirubou a
vnéj3i objimkou, pokud je to nezbytné, umistuje a pfivadi

pridavny kov vytvofeny ze slitiny (niklu, chrému a podobné)
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a majicli predem stanoveny prumér tak, Ze se pridavny kov
vysokoenergetickym paprskem roztavuje soucasné s materidly
spojené ¢asti a prostupuje do spojené ¢asti, a takto,
tlumenim napéti generovaného béhem piimého svafovani vnéjsi
objimky a priruby, jejichZ materidly maji, co se kaZdého
tyCe, odli3né slozZeni, zpeviuje svafenou <&ést a poskytuje

dobrou vykonnost svafovani.

Technické reseni

Shora uvedeny technicky problém miZe byt fe3en zplsobem
vyroby linearniho pouzdra ptirubovéhe typu, ktery =zahrnuje
kroky: obrabéni okraje vnéj3i objimky v pfedem stanoveném
thlu pro hladké spojeni mezi p#irubou a vnéj3i objimkou:;
vytvafeni zahloubeni na vnéjsim obvodu vnéj3i objimky stejné
hloubky a 3ifky s ohledem na tlcudtku wvnéj8i objimky pro
umozZnéni snadného svafovadni laserem po spojeni pfiruby a
vnéj3i objimky mezi sebou; obrdbéni vnitfiniho okraje pEiruby
spolu s vnitfnim vykruzkem p¥iruby ve tvaru korespondujicim
se zahloubenim vytvofenym na vnéjSi objimce pro umoznéni
snadného svarovani laserem; spojeni pfiruby a vnéj3i objimky
vyrobenych shora uvedenymi kroky; a svafovanl spojené casti,
pfi kterém jsou zahloubeni vytvofené na vnéj3i objimce a
struktura vytvofena na pIirubé spojené mezi  sebou
vysokoenergetickym paprskem, nebo svafovdni spojené &asti
vysokoenergetickym paprskem s dobrou linearitou, zatimco se
do mista spojeni pfivadi pfidavny kov predem stanoveného
primé&ru, a linedrnim pouzdrem p#irubového typu vyrobenym

shora uvedenym zpusobem.

V¥hodné adinky

PfedloZeny vyndlez miZe prostfednictvim automatizace

09 91056 (91056b)




[ A R N ]
.

-
LEE N}
[ LA X]

LY R

zvy5it produktivitu a sniZit vyrobni néklady, protoZe vnéjsi
objimka a pfiruba se navrhuji a vyradbéji oddélené a spojujil
se mezi sebou do spoleéného celku, a spojend ¢&st se snadno
svafuje vysokoenergetickym paprskem s dobrou linearitou,

napriklad, laserem.

Kromé& toho pfedloZeny vynalez miZe, ve srovnani
s linedrnim pouzdrem integrdlnihe typu vyrobeného péajenim
natvrdo nebo kovanim za studena, uspofit ucetni néaklady
sniZenim mnoZstvi zasob soulédsti, protoZe se vnéjii objimka
a piiruba vyradbéji oddélené a je moiné je dodavat tehdy, kdy
existuje potfeba Jje spojovat a svaiovat vysokoenergetickym
paprskem s dobrou linearitou.

Mimoto mizZe pfedloZeny vynalez minimalizovat
deformovani svafované ¢asti a docilovat dobrou vykonnost
svafovéni, protoZe vysokad energie se dodadvad pouze do malé
oblasti mista svafovanli pfi pouZiti vysokoenergetického
paprsku v kratkém Casovém intervalu. Pfirubu a vnéjsi
objimku je pfitom nezbytné navrhnout a vyrobit se
strukturou, kterd nemd 2ZA&dny vliv na vnéjsi vzhled a na
funkci pfi pouZiti Jjesté pfedtim, neZ Jsou svafovany

vysokoenergetickym paprskem s dobrou linearitou.

A je3té dale miZe predloZeny vyndlez zabranit vzniku
nebo minimalizovat defekty generované tepelnym namahanim
svafovanl pfi spojovani a svafovani vnéj3i objimky a priruby
mezi sebou vysokoenergetickym paprskem s dobrou linearitou,
protoZe Jje na prirubé v pfilehnuti k mistu svafovani
vytvofend napéti tlumici struktura zpuisobild tlumeni napéti

generovaného svafovanim,

Navic predloZeny vynalez muZe zpevnit svafenou <&ast
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a zajistit dobrou vykonnost svafovani tlumenim napéti
generovaneho béhem  primeho svatrovani vnéjsi objimky
a pfiruby, djejichi materidly maji, co se kaZdého tyce,
odli3né sloZeni. Pfidavny kov vytvofeny ze slitiny (niklu,
chrému a podobné) a majici pfedem stanoveny prumér se, pokud
je to nezbytné, umisti a pfivaddi do mista spojeni mezi
pfirubou a vnéj3i objimkou tak, Ze se pridavny kov roztavuje
soucasné s materidly spojené Casti  vysokoenergetickym

paprskem a prostupuje do spojené Casti.

Pfehled obrazku na vykresech

PredloZeny vynadlez bude bliZe vysvétlen prostfednictvim
konkrétnich p¥ikladi provedeni znazornénych na vykresech, na

kterych pfedstavuje:

obr. 1 pohled, pfedstavujici stav, p¥i kterém Jsou
piiruba a vnéjsi objimka podle pfedloZeného
vyndlezu  spojené mezi sebou (ptiruba je
piivafena a napevno zafixovana ve stfednl cCasti

vnéjsi objimky);

obr. 2 pohled, predstavujici stav, pri kterém jsou
pfiruba a vnéjs3i objimka podle ptedloZieného
vynalezu spojené mezi  sebou (pfiruba je
pfivafend a napevno zafixovand na konci vnéjsi

objimky):

obr. 3 pohled, prfedstavujici umisténi piidavného kovu,
ktery se privddi do mista svafovani za uU&elem
minimalizovani napé€ti generovaného béhem pfimého

svafovani vnéj3i objimky a pfiruby, Jjejichz
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materidly maji, co se kazZdého tycée, odlisné

slozZeni; a

obr. 4 pohled, predstavujici velikost a tvar ptidavného
kovu, a vysokoenergeticky paprsek lokalizovany
pfti svafovani pEiruby a vné&jsi objimky mezi
sebou do mista spojeni, podle pfedloZeného

vyndlezu.

Objasnéni podstatnych vztahovych &éisel na vykresech

11: vnéjsi objimka

12: piiruba

13: dira pro upeviiovaci Sroub na ptirubé

14: misto svafovdni pro spojeni pfiruby a vnéjsi
objimky

15: pfiklad rbGznych forem dréZkovani svafované <&&sti
mezi pfirubou a vnéjsi objimkou pro zajidténi snadného a
dobrého svatfovani

21: tlumici struktura zpUsobila  tlumeni  napéti
generovaného pifi dodavani vysokoenergetického paprsku do
spojené &asti

22: pridavny kov, ktery se pfivadi za u0celem tlumeni
napéti a umoZnéni dobrého svarovani

23: misto spojeni pro svatovani (spojeni
prostfednictvim struktur 15)

24: velikost vysokoenergetického paprsku

25: prenosové prostfedky (hlava) vysokoenergetického

paprsku

Priklady provedeni vynalezu
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Nejlepsi rezim pro provedeni vynalezu

Podle pfedloZeného vyndlezu se linearni  pouzdro
pfirubového typu vyrobi mechanickym spojenim vnéjsi objimky
a ptiruby bez vytvafeni specidlni struktury pro umoZnéni
snadného sva¥ovani za G€elem zjednoduseni vyrobniho procesu,
a svarovanim spojené <&asti vysokoenergetickym paprskem.
Podrobné&ji  fedeno, zpusob  vyroby linedrniho  pouzdra
pfirubovéhce typu zahrnuje kroky: a) obrabéni okraje wvné&jsi
objimky v pfedem stanoveném uUhlu pro hladké a mechanické
spojeni mezi p#irubou 12 a vnéjsi objimkou 11, které jsou
vyrobené oddélené; b) wvytvoreni pravého Uhlu mezi rovinou
pfiruby a osou vnéjsi objimky mechanickym spojenim pfiruby a
vnéjsi objimky mezi sebou; a c) svafovani mista spojeni mezi
vnéjsi objimkou a prirubou vysokoenergetickym paprskem
(laserem nebo elektronovym paprskem), ktery m& dobrou
linearitu. Krok a) Jje pro snadné spojeni spojovanych,
ptiruby a vnéjsi objimky, a tentoc krok a) miZe byt, jestliZe
neni nezbytné nutny, s ohledem na ekonomickou efektivitu

vypusteén,

ReZim pro provedeni vynalezu

Dale bude wuveden podrobny popis upfednostiiovanych
provedeni predloZeného vynédlezu, jejichi pfiklady jsou
znazornény na pripojenych vykresech. Obr. 1 je pohled
predstavujici stav, pfi kterém jsou piiruba a vnéjsi objimka
podle predloZeného vyndlezu spojené mezi sebou (pfipad, ve
kterém je pfiruba pfivatend a napevno zafixovand ve stfedni
¢asti vnéjsi objimky); obr. 2 je pohled pfedstavujici stav,
pfi kterém jsou priruba a vnéjsi objimka podle predlozZeného

vyndlezu spojené mezi sebou (pripad, ve kterém je piiruba
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privarend a napevno zafixovand na konci vnéjsi objimky);
obr. 3 Jje pohled predstavujici umisténi pfidavného kovu,
ktery se pfrivadi na svafovanou &ast jesté ptedtim, neZ dojde
ke svareni spojené Casti mezi p¥irubou a vnéjsi objimkou za
uCelem minimalizovani napéti generovaného béhem pifimého
svafovani vnéjsi objimky a pfiruby, jejichZ materidly maiji,
co se kaZdého tyce, odlisné sloZeni; a obr. 4 je pohled
predstavujici velikost a tvar pridavného kovu, a
vysokoenergeticky paprsek lokalizovany pfi svarfovanl piiruby
a vnéjsi objimky mezi sebou do mista spojeni, podle

pfedloZeného vynalezu.

V souladu s predloZenym vynalezem Jjsou vnéj3i objimka
a pfiruba navriené a vyrobené oddélené tak, aby je bylo
moZné spojit mezi sebou. Po spojeni se linedrni pouzdro
ptirubového typu zpracovadva svafovanim pfiruby a wvnéjsi
objimky vysokoenergetickym paprskem s dobrou linearitou.
Zplsob vyroby vnéjsi objimky zahrnuje kroky: nafezéani
vychoziho materialu na potfebnou velikost; jeho soustruZeni
pro docileni wvnit¥niho a vné&j3iho pruméru poZadované
velikosti; jeho  tepelné zpracovavani tak, aby mél
poZadovanou  tvrdost; jeho omilani v bubnu za ucelem
odstranéni ostfin vytvofenych béhem procesu soustruZeni po
tepelném zpracovdni; jeho brouseni za u&elem docileni
spravnych rozmérQ a drsnosti povrchu za pouZiti brousiciho
nastroje; a Jjeho <&isténi =za uc¢elem odstrané&ni oleje nebo
jemného prachu pochazejicich =z procesu brouseni. Zplsob
vyroby pfiruby  zahrnuje kroky: tepelné zpracovavani
vychoziho materidlu za uelem odstranéni mikrotrhlin
v materidlu a zvySenil =zpiscbilosti ke =zpracovani, jeho
nafezani na potfebnou velikost; jeho soustruZeni a frézovani
pro docileni poZadované velikosti a tvaru; a jeho ¢&isténi.

Obvykle se pfi béZném pajeni natvrdo jako pajeci pfidavny
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kov pouZivd méd, <&ehoZz nevyhodou je v8ak v dasledku
deformovadni a oduhlicovani materidalu po péajeni natvrdo,
protoZe teplota pro roztaveni médi do tekutého stavu je
vysokd (1000 °C az 1200 °C), to, Ze zplUsobuje sniZovéani
pevnosti zakladniho kowvu, sniZovani ©povrchovd tvrdost,
sniZovani povrchové tvrdosti a zvy3ocovadni kfehkosti. Za
UCelem feSeni shora uvedeného problému tak musi byt pfed
brouSenim a ¢isténim materidlu po spojeni vnéjdi objimky a
pfiruby provedeno dodate¢né tepelné zpracovani (800 °C azZ

900 °C).

V predloZeném vyndlezu jsou tvar vnéjsi objimky
a priruby ptredb&Zné navriené a vyrobené bé&hem zpracovéani
obrabénim pro vytvofeni specifické draikové struktury po
spojeni p¥iruby a vnéjsi objimky za uéelem snadného
a vyhovujiciho svarfovani. Podrobnéji feceno, b&hem vyrobniho
procesu pfiruby a vnéj3i objimky mohou mit p¥iruba a wné&jii
objimka podle pfedloZeného vyndlezu ruzny tvar nebo
zahloubenou strukturu pro vytvoreni draZkové struktury 15
spojené c¢asti po spojeni tak, Ze oddélené vyrobené, pfirubu
a vnéjsl objimku, Jje moZné snadno svarit vysokoenergetickym
paprskem 24 s dobrou linearitou bez jakychkoliv obtiZi p#i
svarovani a pfi aplikaci linearniho pouzdra p#irubového
typu. Proces sesazeni a lisovaného ulcZeni je jesté predtim,
nez se provede svareni vysokoenergetickym  paprskem,
dileZitym krokem pro spravné spojeni struktur vytvofenych na

pfirubé a na vnéjdi objimce mezi sebou.

Alternativn& se miZe béhem provadéni svafovani tak, aby
bylo zabranéno vzniku nebo minimalizovany defekty ve svafené
¢asti a zajisténo dobré svafovani, do mista spojeni mezi
ptirubou a wvnéj3%i objimkou pfivadét piidavny kov 22 (ve

formé tenkého dratu) pfedem stanoveného priméru. Pridavny
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kov 22 je vytvofeny ze slitiny (niklu, chrému a podobné)
zpusobilé tlumeni  napéti, kteréZto napéti miZe byt
generovanc béhem pfimého svafovani mechanicky spojovanych
vnéj3i objimky a pfiruby, JjejichZ materidly maji, co se
kazdého tyce, odlisné sloZeni. Za tohoto stavu se béhem
svafovani za pouzZitil vysokoenergetického paprsku piidavny

kov vysokoenergetickym paprskem roztavuje soucasné

|_l.

s materidly spojené <Casti, prostupuje do spojené Cast

a uvolnuje napéti.

V dalsim zpusobu vyroby linedrniho pouzdra piirubového
typu podle pfedloZeného vyndlezu mbZe byt linedrni pouzdro
pfirubového typu, =za G¢elem sniZenil vyrobnich nakladl
a poCet vyrobnich procest, vyradbé&no ijednoduZe nastavenim
thlu dopadu  vysokoenergetického  paprsku nahradou za
vytvafeni  struktury pro umoZnéni snadného spojovani

a svatovani vnéjsi objimkou a pfirubou mezi sebou,

Obecné mhZe byt svafovdni spojené Casti podle
ptedloZeného vyndlezu provadéno rovnomérné za pouzZiti
prosttedkld pro otaeni svafované souldsti, nebo posouvani
hlavy svafeciho stroje generujici vysokoenergeticky paprsek,
nebo prostfedkid pro posouvani jak svafované soucédsti, tak
hlavy svateciho stroje. Dale budou podrobnéji popséna
jednotlivd uptednostifiovand provedeni podle pfedloZeného

vynalezu.

(Prvni provedeni]

Prvni upfednostfiované provedeni predloZeného vynalezu
se tyka zplsobu vyroby linedrniho pouzdra pfirubového typu
za pouZiti vysokoenergetického paprsku s dobrou linearitou
obrabénim vnit¥niho okraje p¥iruby. Zplsob vyroby linedrniho

pouzdra prirubového typu zahrnuje kroky: a) obrébéni
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vnitfniho okraje pfiruby spolu s vnit¥nim vykruZkem pfiruby,
ktera se bude spojovat s vnéjsi objimkou, za uCelem docileni
snadnosti spojovani a dobrého svafovani, a rovnéZ tak za
UCelem eliminovani interference vystupujiciho roztaveného
a svarfovaného povrchu piirubového linearniho pouzdra
s referencni rovinou aplikac¢ni zédkladny pfi jeho
nainstalovéni; b) mechanické spojovidni wvnéj3i objimky se
zpracovanou pfirubou v pravém uhlu mezi rovinou p#iruby
a osou vnéjsi objimky vi&i sob&; a c¢) svafovani spojené
¢asti vnit¥niho okraje obrobené priruby a vnéjsi objimky, za

pouZiti vysokoenergetického paprsku s dobrou linearitou.

[Druhé provedeni]

Druhé upfednostifiované provedeni piedloZeného vynalezu
se tykd zplisobu vyroby linedrniho pouzdra prirubového typu
zahrnujiciho kroky vytvareni ruznych struktur pro umoZnéni
snadného spojovani a svarovani vnéjsi objimky a pfiruby mezi
sebou, a svafovani spojené c&asti vysokoenergetickym paprskem
po spravném spojeni. Podrobnéji feleno, zplsob vyroby
linedrniho  pouzdra pfirubového typu zahrnuje kroky:
a) obrébéni okraje wvnéjsi objimky v pfedem stanoveném uhlu
pro mechanicky hladké spojeni pfiruby a wvnéj3i objimky;
b) vytvareni zahloubeni na vnéjsim obvodu vnéjsi objimky
pfedem stanovené hloubky a 3itky s ohledem na tloustku
vnéjsi objimky pro umozZneéni snadného pfistupu
vysokoenergetického paprsku {laseru nebo elektronového
paprsku) s dobrou linearitou a spolehlivé svatovani po
spojeni mezi pfirubou a wvnéjsi objimkou; c¢) obrabéni
vnitfniho okraje pEiruby spolu s vnit#nim vykruZkem p¥iruby
pro vytvofeni pozZadované struktury pro snadné spojovani
a snadné svafovani laserem; a d) mechanické spojovani vnéjsi
objimky a pfiruby, které jsou v potfebnych tvarech a

velikostech vyrobené oddélené prostfednictvim shora
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popsaného procesu tak, aby se zahloubeni vnéjsi objimky a
struktura pfiruby navzdjem doplnovaly, situovani osy vnéjé&i
objimky 11 a roviny pfiruby 12 do pravéhc uhlu viaéi sobé
navzajem, a svarovadni spojené ¢asti vysokoenergetickym
paprskem s dobrou linearitou. V kroku c¢) mohou =zahloubeni
vnéj3i objimky a obrobena struktura p#iruby vykazovat rhGzné
tvary podle G&elu pouZiti priruby a mista spojovani s wvnéjsi
objimkou. To znamena, Ze zahloubeni vnéj3i objimky a
struktura pfiruby nejsou omezené na jediny tvar, a Ze mchou
mit tvary rAznych struktur 15 a velikosti (zaobleného
provedeni, zkoseného provedeni, odstupfiovaného provedeni,
sedlového provedeni, a tak dale), se =zfetelem na snadné a
vyhovujici svaiovani, vnéjsi vzhled po svatovani, odlehéeni
napéti, a tak d&le. A samotnd pfiruba mlZe byt vyrobena
v ruznych tvarech jako napriklad kruhovitém tvaru, ovalném
tvaru, ¢&tvercovém tvaru nebo obdélnikovém tvaru, podle
aplikace a mista pouZiti. Kromé toho mbZe byt pfiruba
umisténd na konci nebo ve stfedni <&asti vnéjsi objimky a

spojend s dal3i strukturou podle délky a ulelu pouZiti.

Kromé toho, pokud Jje to nezbytné, miZie byt dale, za
UCelem zabré&néni vzniku nebo minimalizovani defektd, jejichi
pficinou maZe byt tepelné namahdni v disledku vysoké energie
pf¥i spojovdni a svafovani vnéjEi objimky a pfiruby mezi
sebou  vysokoenergetickym paprskem s dobrou linearitou,
v pfilehnuti k mistu svafovadni na pfirubé vytvofena napéti
tlumici struktura pro tlumeni napéti vyvelavaného
svafovanim. Krok a) vytvafeni struktury pro snadné spojeni
mezli pfirubou a wvnéj3i objimkou miZe byt, s ohledem na

ekonomickou efektivitu, vypustén,

[T¥eti provedeni]

Tfeti upfednostnované provedeni pfedloZeného vynéalezu
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se tykd zpusobu vyroby linedrniho pouzdra pfirubového typu
za vyuZiti pridavného kovu pro zabranéni wvzniku defektu ve
svarfené casti a zajisténi dobrého svafeni spojené <casti,
protoZze pridavny kov miZe tlumit napéti generované
v disledku vysoké energie svatovani roztavenim pfidavného
kovu souasné s materidly spojené Easti a jeho prostupovéanim
do svarované c¢asti mezi pfirubou a vnéjsi objimkou, které
jsou, co se kaZdé tyce, vytvorené z materidld s odlisnym

sloZenim.

Dale bude podrobnéji popsan zpusob vyroby linedrniho
pouzdra prirubového typu za pouzZiti pridavného kovu. Po
kroku b) prvniho provedeni zpusob vyroby linedrniho pouzdra
piirubového typu podle prvniho uprednostifiovaného provedeni
za pouZiti pridavného kovu dale zahrnuje kroky: c¢) umisténi
pridavného kovu, ktery je vytvofeny ze slitiny a mé& predem
stanoveny prumér, tésné do mista 23 spojeni mezi piirubou
a vnéjsi objimkou; a d) svafovani za pouZiti
vysokoenergetického paprsku (laseru nebo elektronového
paprsku) s dobrou linearitou roztavenim pfidavného kovu
souCasné s materidly spojené c&asti a jeho prostupovénim do
svafované cCasti, pricemZ se pfidavny kov do mista spojeni

ptivadi kontinudlné.

Po kroku d) druhého provedeni zplusob vyroby linedrniho
pouzdra piirubového typu podle druhého upfednosthiovaného
provedeni za pouziti pfidavného kovu ddle zahrnuje kroky: e)
umisténi ptidavného kovu, ktery je vytvofeny ze slitiny a ma
pfedem stanoveny prumér, tésné do mista 23 spojeni mezi
ptirubou a vnéj3i objimkou; a £f) svafovani za pouZiti
vysokoenergetického paprsku {laseru nebo elektronového
paprsku) s dobrou linearitou roztavenim ptridavného kovu

souCasné s materidly spojené cCasti a jeho prostupovanim do
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svatované Casti, priCemZ se pridavny kov do mista spojeni

pfivadi kontinudlné.

(Ctvrté provedeni]

Ctvrté upfednosthované provedeni pfedloZeného vynalezu
se tyka zplsobu vyroby linedrniho pouzdra pfirubového typu
podle prvniho provedeni a podle tfetiho provedeni,
u kterého, diky vyuZiti draZkované struktury, kterda Jje
vytvofend spojenim zahloubené vnéjsi objimky a obrabénim
zpracované pfiruby a seznatelnd z obr. 1 a 2, v ptipadé, ve
kterém Jjsou vnéjsi objimka a obrabénim zpracovana piiruba
spojené mezi sebou prostfednictvim krokd umisténi p¥idavného
kovu tésné do mista spojeni mezi vnéjsi objimkou a piirubou,
na které je uspofddand hlava &roubu, a svafovani spojené
¢asti za pouZiti vysokoenergetického paprsku s dobrou

linearitou, zatimco se do mista spojeni privadi pridavny

kov, nedochéazi k zadné interferenci vystupujiciho
svafovaného povrchu piirubového linearniho pouzdra
s referenéni rovinou aplikaé&ni zakladny pri jeho
nainstalovani.

Déle Dbude podrobnéjli popsano cCtvrté upfednosthované
provedeni. Zplsob vyroby linedrniho pouzdra ptirubového typu
zahrnuje kroky: a) spojovanli vnéjsi objimky s piirubou
uloZenim, které miZe byt seznatelné z obr. 1 a obr. 2, po
vytvofeni p¥fisludné zahloubené struktury na vnéjdi objimce
a prislusné obrobené struktury na pfirubé; b) mechanické
spojovani vnéjsi objimky a prfiruby v pravém uhlu;
¢) umisténi pitidavného kovu tésné do mista spojeni mezi
vnéjsi objimkou a pfirubou, na které ije uspofddand hlava
Sroubu; a d) svabovani spojené cCastl mezi wvnéjsi objimkou
a pfirubou, kde Jje umistény ptfidavny kov, za pouZiti

vysokoenergetického paprsku s dobrou linearitou, zatimco se
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do mista spojeni pfivadi pfidavny kov. V souladu se ZCtvrtym
upfednostinovanym provedenim neexistuje vzhledem k tomu, Ze
vybouleni svafované oblasti je v pfrirubovém linearnim
pouzdru umisténé pod rovinou pfiruby, Z&adnéd interference
vystupujiciheo svafovaného povrchu pEirubového linedrniho
pouzdra s referenéni rovinou aplikaéni =zakladny pfi Jjeho
nainstalovani. P¥idavny kov slouZi k minimalizovéni defektid
podstatnym tlumenim napéti generovaného v diasledku vysoké
energie ve  svafované oblasti mezi  vné&jsi objimkou
a pfirubou, které Jjsou, co se kaidé tyle, vytvofené
z materidll s odlidnym sloZenim, a pro zajisténi vyrazneé
a dobré vykonnosti svafovani za pouZiti vysokcenergetického
paprsku {laseru nebo elektronového paprsku) s dobrou
linearitou jeho roztavovanim spolecéné s materidly spojené

> 2

¢asti a prostupovanim do svafované Casti.

Stejné jako v nejlep3im reZimu pro provedeni vyndlezu
a podle prvniho upfednostifiovaného provedeni jsou pfiruba
a vnéjsi objimka vyrcbené oddé&len&., Poté, co si odbératel
vybere p¥irubu a wvné&j3i objimku, se vybrand ptiruba
a vybrana vnéjsi objimka mechanicky a jednoduse spoji mezi
sebou, naceZ se spojend Cast mezi pfirubou a vnéjsi objimkou
svafi., Alternativné, stejné€ jako v nejlep5im reZimu pro
provedeni vyndlezu a podle prvniho a podle druhého
upfednostiiovaného provedeni se ve stavu, pfi kterém jsou
pfiruba a vnéj3i objimka mechanicky spojené mezi sebou,
umisti tésné do mista spojeni pifidavny kov vytvofeny ze
slitiny a majici pfedem stanoveny prumér, a poté se svafuje
vysokoenergetickym paprskem s dobrou linearitou tak, Ze se
pridavny kov roztavuje soulasné s materidly spojené <c&asti
a prostupuje do spojené &asti, v dusledku &ehoZ mlZe
pfedloZeny vyndlez minimalizovat defekty svarené céasti

a zajistit dobrou vykonnost svafovani, protoZie pridavny kov
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tlumi napéti generované vysokou energii ve svarované <&asti
mezi pfirubou a wvnéj3i objimkou. V nejlep3im reZimu pro
provedeni vynalezu a podle prvniho a podle druhého
upfednostfiovaného  provedeni se mlZe  vysokoenergetické
svatovani pouZité pro spojeni vnéjsi objimky a piiruby mezi
sebou provadét svafovanim TIG, svafovanim elektronovym
paprskem a svafovdnim laserem s razné vysokym vystupnim
vykonem. Je vyhodné, jestliZe je pridavny kov vytvofeny ze
slitinovaného materidlu s ohledem na materialy wvnéjsi
objimky a pfiruby, a jestliZe je prumér (tloustka)
piidavného kovu, ktery se pii svafovani vnéjsi objimky a
ptiruby ptfivadi do mista spojeni, men3i neZ prumér
vysokoenergetického paprsku s linearitou tak, Ze se pridavny
kov béhem svafovadni Uplné roztavuje soudasné s materidly
spojené ¢asti a prostupuje do spojené Casti.
Vysokoenergeticky paprsek s dobrou linearitou musi, p#i
vysilani  laseru nebo elektronového paprsku s vysckym
vystupnim vykonem do mista  svafovani, minimalizovat
deformovdni svafované <&asti a zajistit dobrou vykonnost
svarfovani. Podle tohoto vynalezu mbZe byt pro dosaZeni cile
pfedloZeného vynadlezu vhodny jakykoliv typ laseru s vysokym
vystupnim vykonem, pokud je tento laser schopny generovat
dostateénou energii pro zajisténi dobré vykonnosti
svarovani, Jjako napfiklad Nd-YAG laser (laser CW nebo
impulsniho typu, laser s podidtelnim impulsem vysokého

vystupniho vykonu, a tak déle}.

Prumyslova vyuZitelnost

Jak jiZ bylo popsano shora muZe predloZeny vynalez,
prostfednictvim automatizace, zvy$it produktivitu a snizZit

vyrobni naklady, protoZze se vnéj8i objimka a pfiruba
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navrhuji a vyradbéji oddélené, a spojuji mezi sebou do
spoleCného celku, a spojend ¢&ast se snadno svafuje
vysokoenergetickym  paprskem s dobrou linearitou, jako

napriklad laserem.

Kromé& toho predloZeny vyndlez miZe, ve srovnani
s linedrnim pouzdrem integrdlniho typu vyrobeného p&jenim
natvrdo nebo kovdnim za studena, sniZit mnoZstvi zasob
soucasti a ucetni naklady, protoZe se wvnéj3i objimka
a pfiruba vyradbéji oddélené a je moZné je dodavat, pokud je
to nezbytné, ve stavu, ve kterém jsou spojené a svafené

vysokoenergetickym paprskem s dobrou linearitou.
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1. Zpisob vyroby linedrniho pouzdra p¥irubového typu

za pouziti vysokoenergetického paprsku s dobrou linearitou,
pficemZz zpusob zahrnuje kroky:

a) vytvadfeni struktury na vnit¥#nim okraji pfiruby
zpracovanim obrabénim za uUcelem ziskani draZkove struktury
po spojeni s vnéjsi objimkou pro snadné svafovani
a zabranéni vystupovdni svafované oblasti pfes rovinu
pEiruby v linedrnim pouzdru piirubového typu;

b) mechanické spojovani vwvnéj3i obiimky s obrobenou
piirubou v pravém uhlu mezi rovinou pfiruby a osou vnéjsi
objimky k sobé navzajem; a

c) svafovani mista spojeni, kde je obrobend pfiruba
ve styku s vnéj3i objimkou, za pouZiti vysokoenergetického
paprsku s dobrou linearitou ve stavu, ve kterém jsou vnéjsi

objimka a ptiruba spojené mezi sebou.

2. Zpusob zhotovovadni linedrniho pouzdra prirubového
typu za pouZiti vysokoenergetického paprsku s dobrou
linearitou, pfic¢emZ zplsob zahrnuje kroky:

a) vytvareni =zahloubeni na vnéjsim obvodu vnéjsi
objimky =za uU&elem opat¥eni dréZikové struktury po spojeni
s vnéjsi pfirubou pro snadné svafovani a zabrénéni
vystupovani svatované oblasti pres rovinu piiruby
v linearnim pouzdru piirubovéhc typu;

b) obrabéni vnitfniho okraje pfiruby za UCelem
opatfeni draZkové struktury po spojeni se shora uvedenou
zahloubenou vnéjsi objimkou pro snadné svafovani a zabrénéni

vystupovani svarované oblasti prtes rovinu pEtiruby

v linearnim pouzdru prirubovéeho typu;
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c) sparovani wvnéjsi objimky a zpracované Casti

pfiruby a mechanické spojovani vnéjdi objimky a piiruby
v pravém uhlu mezi rovinou priruby a osou vnéjsi objimky
k sobé& navzajem; a

d) svafovani mista spojeni mezi vnéj&i objimkou
a prirubou za pouziti vysokoenergetického paprsku s dobrou

linearitou.

3. Zplsob vyroby linedrniho pouzdra pfirubového typu
podle né&rcku 1 nebo 2, dale zahrnujici krok umisténi
pfidavného kovu té&sné do mista spojeni mezi vnéjsi objimkou
a piirubou, které se budou svafovat, a svafovani spojené
¢asti za ptrivadéni pfidavného kovu, ktery je vytvofeny :ze
slitiny a ma prumér mensi neZ je prumér vysokoenergetického

paprsku pouZzitého pro svarovéani.

4, Zplsob vyroby linedrniho pouzdra pfirubového typu za
pouzitl vysokoenergetického paprsku s dobrou linearitou,
piiCemZ zplsob zahrnuje kroky:

a) ulozeni a spojeni vnéj3i objimky s pfirubou;

b) mechanické spojovani vnéj3i objimky a pfiruby
v pravém 0(hlu mezi rovinou pfiruby a osou vnéj3i objimky
k sobé navzadjem;

c) umisténi pridavného kovu tésné do mista spojeni
mezi vnéjsi objimkou a ptirubou, na které ije usporadana
hlava Sroubu;

d) svarovani mista spojeni mezi wvnéjsi objimkou
a piirubou, ve kterém Jje umistény piidavny kov, za pouZiti
vysokoenergetického paprsku s dobrou linearitou, zatimco se

do mista spojeni ptivadi pridavny kov.

5. Zpisob vyroby linedrniho pouzdra p#irubového typu

podle naroku 3, ve kterém vysokoenergetickym paprskem

09 91056 (91056b)
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s linearitou, pouZitym pro svafovani spojenych vnéjsi
objimky a pfiruby, Jje Jjeden =z laseru impulsniho typu
s vysokym vystupnim vykonem, CW laseru s vysokym vystupnim

vykonem, a elektronového paprsku.

6. Zplsob vyroby linedrniho pouzdra p#irubového typu
podle naroku 5, pfi kterém je na pfirubé v pfilehnuti
k mistu svafovédni za 1uU€elem zabrdnéni nebo minimalizovani
defektll, které mohou byt zapfiCinény tepelnym namdhanim pfi
spojovani a svafovani objimky a p¥iruby =za pouZiti
vysokoenergetického paprsku s dobrou linearitou, vytvofena
napéti tlumici struktura pro tlumeni napé&ti generovaného

svarovanim a umoznéni leps$iho svafovani.

7. Linedrni pouzdro pfirubového typu vyrobené

zplsobem vyroby podle naroku 1 nebo 2.

8. Linedrni pouzdro piirubového typu vyrobené

zpusobem vyroby podle naroku 3.

8. Linedrni pouzdro pfirubového typu vyrobené

zpiscbem vyroby podle néroku 4,
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