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Postopek zvaritve svornika ali kakega drugega valjastega telesa

s tulcem ali tuléastim

delom,

Prijava z doe 8. julija 1939.

Ako imamo pritrditi na kakem svorni-
ku, gredi ali poljubnem drugem valjastem
telesu tulec, loputo in sl, zdruZimo oba te-
lesa obitajno s pomodjo zaKovicenja. Ta
postopek je precej zamuden in drag zato-
ker moramo najprej vrtati luknjo skozi o-
krogli svornik in obenem skozi tulec, ki ga
hotemo na njem nepremakljivo pritrditi,
nakar Sele lahko povrtamo koni¢ne poglo-
bitve za glavici zakovice; v posebnem de-
lovinem postopku moramo pripraviti ustre-
zajoco zakovico, ki jo moramo nato uva-
jati v odprtino, nakar moramo vtisniti gla-
vici. Ker zahtevamo vecinoma popolnoma
gladko povrsino, pri kateri ne sme Strleti
navzven glava zakovice, moramo zakovice-
ni komad zunaj naknadno Se obdelati.

Ce bi skuSali zdruZziti oba predmetna
dela s pomocjo elektritnega varjenja, po-
tem se izkaZe, da tulca ne moremo priva-
riti na svornik, ker ima varilni tok »k]ulje-
no vzporedno pot mimo mest, ki se naj
zavarijo, tako da ne doseZzemo zvaritve.
Ako pa pritrdimo elektrodo izven obmocja
tulca na svorniku, potem doseZemo sicer
zvaritev, obenem se pa segrejeta oba obde-
lovalna komada v tako veliki meri, da se
pokazejo razni nedostatki. Pri tem potre-
bujemo tudi zelo veliko jakost toka, V
mnogih slucajih ima svornik tudi Se kak
odstavek, stopnjo, izrastek, oziroma glavi-
co, kjer se v takem slucaju tudi sprimeta
ob robu tulca oba dela, ki se naj zdruzita.
V nekaterih slutajih to sicer ne Skoduje,
v mnogih drugih slu¢ajih pa je treba ta
mesta naknadno obdelati, ker se material
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tam deformira in postane na povrSini hra-
pav.

Po predlogu tega izuma omogodimo e-
lektritiio zvaritev takih delov medsebojno
na prav enostaven in ufinkovit naéin
§ tem, da izvedemo zvaritev v takem ob-
delovalnem stanju, v katerem svornik ni
obdan z vseh strani vseskozi potom tulca.
Tako opremimo na primer tulec z odprti-
nami ali izrezi, skozi katere je v svrho za-
varitve dostopek svornik, ali pa izvedemo
zvaritev iz ravne ploS§Ce izdelanega, okoli
svornika Sele napol prepognjenega tulca
s svornikom, nakar se tulec po izvrSeni na-
varitvi dokonéno zvije okoli svornika. Ta-
ko doseZemo prav enostavno varjenje z
najmanjSo porabo energije, ki drzi popol-
noma zanesljivo, in ki ne povzrocfa nika-
kih hrapavih mest, zaradi katerih bi bila
potrebna naknadna obdelava zdruZenega
komada.

PriloZena skica kaZe dva izvedbena pri-
mera k postopku po izumu. Sl. 1 predsta-
vlja svornik s tulcem z varilnimi odprti-
nami oziroma izrezi, sl. 2 pa svornik, ki
ga zvarimo s tulcem izdelanim iz ravne
plosce.

V sl 1 je prikazan svornik 1, na kate-
rem se naj pritrdi tulec 2 s pomocjo elek-
tricnega varjenja. Tulec je opremljen na
eni ved straneh s poljubnim Stevilom po-
ljubno namescenih varilnih izrezov 3, sko-
zi katere lahko nastavimo elektrodo. Ste-
vilo izrezov je poljubno in se dolo¢i po po-
trebi. Zvarilne izreze pri zvaritvi napolni-
mo ali skoro napolnimo s snovjo.
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V sl 2 je prikazan drug izvedbeni na-
¢in postopka po izumu. 1 je zopet svor-
nik, ki je prikazan v prerezu. Tulec 2 se-
stoji sedaj iz ene ploice, ki je pred zvari-
tvijo samo na enem koncu pri 4 zaokroZe-
na tako, da se prilega na svornik. Tedaj se
izvede zvaritev, pri Cemer pritisnemo elek-
trodi na nasprotnih si straneh svornika na
primer na mestih, ki so oznalena s pusci-
cami & in 6. Po izvedeni zvaritvi se zvije
Se ravni del 7 tulca 2 okoli svornika 1, ta-
ko da prihaja v lego, ki je &rtkano narisa-
na, in oklene nato kot tulec svornik, pri
cemer sta trdno zdruZena. Nato Se eventu-
elno z navaritvijo napolnimo oziroma zve-
zemo nastali fiv tulca. Ako nam zadostuje
prvotna povrsina plotevine, iz katere ob-
likujemo tulec, ni potrebna nikaka nakna-
dna obdelava. Razume se, da ima tulec tu-
di lahko nekoliko drugatno obliko, da o-
klepa na primer svornik samo deloma, da
ima kake izrastke, nastavke ali pod.

Postopek se lahko uporablja v vseh po-
dobnih slucajih, kadar je treba za stalno

prtinami ali sl, skozi katere

mocno zvezati kak okrogel valjasti pred-
met s tulcem ali tulCastim delom, ki ga naj
oklepa po vsem ali priblizno po vsem obo-
du.

Patentna zahteva:

Postopek zvaritve svornika ali kake-
ga drugega valjastega telesa s tulcem ali
tulcastim delom, oznacen s tem, da je tu-
lec tako oblikovan, oziroma se nahaja v
casu zvaritve v takem obdelovalnem sta-
nju, da ne obdaja svornika vseskozi z vseh
strani, bodisi, da se na primer opremi tu-
lec na eni strani ali na ve¢ straneh s po
enim ali ve¢ varilnimi izrezi, zarezami, od-
je dostopen
svornik v svrho zvaritve, bodisi, da se izde-
luje tulec iz ravne ploste, ki je v Casu zva-
ritve Sele na enem koncu prepognjena ta-
ko, da se prilega na svornik in se ostali
Se ravni del tulca zvije okoli svornika Sele
po izvrieni zvaritvi.
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