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Postupak i uredaj za izradu zavarenih poduznih $avova

Prijava od 13 maja 1935.

Poznato je da se poduZni Savovi na-
rocito kod cevi 1 Supljih tela zavaruju ka-
ko gasnim zavarivanjem i zavarivanjem
pomocu luénoga plamena a tako i pomo-
¢u postupka za zavarivanje pomocu otpo-
ra. Pri tome se pokazalo da otporni po-
stupak u odnosu prema ostalim postupci-
ma radi besprekornije i da je ekonomié-
iiji. Kako kod gasnog a tako i kod pla-
meno luénog zavarivanja neizbezna je ja-
ka oksidacija zavarenoga Sava tako, da se
za vreme zavarivanja zatvara sloj oksida u
zavarenom Savu ¢ime se smanjuje otpor-
riost cevi. Pored toga ovaj nalin zagreva-
nja moze se upotrebiti i za predgrejava-
nje, pri cemu je opisani nedostatak u mo-
gucnosti da se jos jace pojavljuje.

Kod pregrevanja pomocu otpora do-
duse nastupa manja oksidacija, ali postoji
opasnost, da se taj oksidom obloZeni $av
uvede pod zavarivanje. | pored ranijih
kemplikovanih masinskih postrojenja kao
n. pr. za opsecanje ivica nije postoja-
la mogucnost da se zavareni Sav veé u za-
grejanom stanju izradi bez oksida u zoni
zavarivanja.

Prvobitno se pokuSavalo da se zava-
rivanje poduznih Savova n.pr. kod cevi od
toplo valjanog savijenog pljosteg gvozda
izvede bez obrade ivica. Ali ivice toplo
valjanog pljoSteg gvoZda su u opste okru-
gle i rapave i obrazuju u prorezima razna
medusobna otstojanja i za prelaz struje
pruZaju veoma nepovoljnu povriinu. U-
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sled tih nepravilnosti Cesto se dogadalo
da nije bilo mogucée ivice dovesti do dodi-
rivanja na mestima gde se zavaruje. Usled
toga da se postupak ne bi morao da na-
pusti morale su se ivice mehanicki da ob-
raduju. Time su se doduse bitno bolje
¢latke povrSine postizavale no ranije, ali
se nije mogla da postigne ravnina, koja je
bila potrebna za neophodno celishodno
zavarivanje bez ikakve pomena vredne
zavarivacke trake.

Pronalazak uklanja ove nedostatke i
osim toga stvara jo§ neka preimudéstva,
koja dovode kako do poboljSanja kvaliteta
zavarivanja, a tako i do ekonomiénijega
iskoriScenja postupka.

Prvom elektrodom izazvana toplota
delimi¢no se upotrebljava prema pronala-
sku za to, da bi se kod uzajamnog priti-
skivanja ivica, Sto se vr$i istovremeno sa
predgrejavanjem, mogla oba dela %ava da
uglade i da se izrade tatno odgovarajuce
povrsine. Vrednost leZi pre svega u tome,
§to povrSine bezuslovno medusobno pa-
suju i apsolutno ¢vrsto prileZu jedna na
drugu. Procep se time u plastitnom i to-
plom stanju materijala zaptiveno zatvara.
Ovaj radni postupak mora se ipak na taj
nacin vrsiti, da ivice ne budu medusobno
vezane kao i da se medusobno ne priljube.
Tada se razrez koji treba zavariti i koji je
zatvoren pod opruznim naponom vodi da-
lje pa se tek pod zavarivackim elektroda-
ma lako otvara. Usled toga oksidacija
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savova izmedu predgrejavanja i zavariva-
nja nije moguca. Otvaranje proreza ispod
zavarivackih valjaka ima za cilj , da se po-
stigne topljenje na ivicama. Ovo topljenje
ne sme da se vrsi naglo, nego ono mora
da se vrsi zagrevanjem ivica postepeno u
penjucoj se meri zavisno od materijala
i debljine zidova. Kada je zagrevanje iz-
vrieno na taj nacin, tada je topljenje mir-
no-, te se kod tome sledujuéeg spajanja
stiskanjem ivica istiskuje samo malo ma-
terijala iz zavarenoga sava, te usled toga
ne nasta‘u pomena -vredne guseniCaste
trake od zavarivanja.

Posle zavarivanja zavareni trupac ako
Je to potrebno privodi se odn. podvrgava
se¢ postupku poboljSavanja. Zagrevanje
materijala, koji je ispod temperature pro-
stora, pod elektrodama vrsi se naglo i ve-
oma je veliko i ono, posto je njegovo na-
dolazenje brze od rasprostiranja u materi-
ialu, biva ograniteno samo na srazmerno
uzan prostor u blizini obeju ivica. Tako
naglo proizvedena toplota ima nedosta-
tak, da ona izaziva velike razlike tempe-
rature poSto je ona prostorno uzano o-
granicena. Naglo zagrevanje ¢e nastati
kada zavarivanju nije prethodilo nikakvo
ili samo nedovoljno prethodno zagreva-
nje. Usled pomenutih razlika temperature
nastaju u materijalu naprezanja, koja pro-
uzrokuju u blizini zavarenoga $ava prsko-
tine. PoboljSavanje ima za cilj da dovo-
denjem dopunske toplote u veéu koliinu
materijala spre¢imo grube razlike tempe-
rature i da time izravnamo u trupcu nala-
zeca se naprezanja. lz ovoga proizilazi ¢i-
nienica da poboljSanje mora da stoji u
prisnoj vezi sa predgrejavanjem ako tre-
ba da se postigne zavarivanje koje je bes-
prekorno i ne daje nikakve znatne guse-
ricaste trake od zavarivanja i ne izaziva
nikakva nedozvoljena naprezanja u
trupcu.

Zadatak predgrejavanja je dakle pre-
ma tome, da se prethodno zagreje Sav, koji
treba zavariti. Usled toga $to predgrejana
cev kod dolaska pod zavarivacke elektro-
de ima vec izvesnu temperaturu, poveca-
vanje izazvano zavarivackom elektrodom
nije naglo. Dakle zagrevanje na tempera-
turu zavarivanja ne vrsi se naglo a naro-
Cito stoga, Sto, cev na putu od predgre-
jacke elektrode do zavarivackih elektroda
jo§ uvek stoji pod strujom i prema tome
zadrzava svoju toplotu. Ako je potreban
postupak poboljSavanja to je potrebno kod
dovoljnog predgrejavanja cevi dovoditi
samo malu koli¢inu toplote. Ako je pred-
grejavanje celishodno malo, to je svakom
struénjaku jasno, da se postupak pobolj-

savanja mora izvrsiti da bi kod zavariva-
nja nastala naprezanja nestala u cevi. Ti-
me je odredeni odnoes zavisnosti izmedu
toplote predgrejavanja i toplote pobolj-
Savanja razbistren.

Pronalazak omogucava da se jedno-
stavnim uredajem ocuva zavisnost izmedu
oba pomenuta postupka. Predgrejacka
elektroda i poboljsavalacka elektroda pri-
kljucene su na istu fazu mreze trofazne
struje. Kada je dakle materijalom i njego-
vim dimenzijama odreden proces zavari-
vanja tada stoji za fazu na kojoj leze
predgrejacki valjak i poboljSavajuéi va-
ljak na raspolozenju odredena struja. Ako
se dakle za predgrejavanje upotrebi vise
struje, to onda ostaje manje za poboljSa-
vanje i obrnuto.

Narocitim rasporedom ¢&iji ¢e jedan
oblik izvodenja biti opisan u daljem opi-
san moguce je da se izvrsi kako podela
struje izmedu predgrejackog valjka i po-
boljsavalackog valjka a tako isto moZe
da se upliviSse i na koli¢inu struje za tu
fazu.

Slika 1 Sematicki pretstavlja skicu za-
varivacke sprave izradene prema pronala-
sku. Cev 1 koja treba da se zavari provlaci
se ispod predgrejacke elektrode 2, zatim
ispod obe zavarivatke elektrode 3 i naj-
zad ispod poboljSavalatke elektrode 4.
ProlaZenje se prema tome vrsi u pravcu
strele. Vodenje cevi vrSi se pomocu vise
horizontalno i vertikalno rasporedenih
valjaka 5, 6 i 6a. Cev dospeva u stanju
pretlodno datog oblika sa otvorenim pro-
rezom do predgrejaCke elektrode 2. Ovde
se stisne tako da se prorez zatvori i pred-
greje na napred opisani nacin. Posto su
ivice ugladene u smislu ranijeg opisivanja
otvara se cev usled svog opruznog napo-
na opet i potom dospeva pod zavarivacke
elektrode 3 gde se vrsi otapanje i na nje-
ga nastavljajuce se sastavljanje stiska-
niem u cilju =zavarivanja. Najzad se pod
elektrodinim valjkom 4 vrsi poboljSavanje.
Predgrejavajuca elektroda 2 i poboljsava-
juca elektroda 4 jednako su izradene i na
si. 4 su nacrtane u prednjem izgledu, a na
sl. 5 u izgledu sa strane. Svaki od pome-
nutih elektrodinih valjaka drZi se jednim
drzacem 7, 7 elektroda, koji je na si. 4
pretstavijen kao dvodelan, ali on moZe bi-
ti i jednodelan.

Ovi drzaci elektroda imaju Kkorizon-
talni prorez koji se zajedno drZi vrtnjem
sa umetnutom oprugom. Time je omogu-
¢eno, da leziste uvek potpuno naleZe na
valjku elektrode. Kod dosadanjih izvode-
nja niti je bilo proreza tako, da naknadno
udeSavanje leziSta nije bilo moguce, niti



je drzat bio dvodelan sa skidljivim po-
lutkama leziSta. Ovo je pak imalo nede-
statak, da je dovodenje struje bilo nepo-
voljno, jer je poprecni presek za tok stru-
je ka elektrodinom c¢epu prakti¢no vrien
samo na polovini obima, jer je struja sa-
mo u maloj meri dospevala do slobodne
leZiSne Solje.

Ovi se nedostatci izbegavaju ovim
pronalaskom. On omogucava, kao §to se
to narocito iz sl. 4 moze videti bez daljeg
objasnjavanja, dobar prelaz struje sa dr-
zaca elektrode na Cep elektrode po goto-
vo celom obimu. Osim toga vrtanj sa pod-
metnutom oprugom stara se za trajnu za-
tvarajucu vezu izmedu drzala elektrode i
¢epa valjka elektrode. Oba drzata 7, 7
valjka elektrode drZe se zajedno vrtnjevi-
ma 8, 8, 8. Dovodenje struje vrsi se ka-
blovima 9 i 10, koji leze na istoj fazi. Ako
proces kod jednog od dvaju valjka elek-
trode zahteva viSe struje no kod drugog,
to se obrne rucni tofak 11 ili 12. Time se
valjak elektrode viSe ili manje jako natis-
ne u cev i time pruza struji viSe ili manje
dobru prolaznu moguénost. Ali posto oba
kabla 9 i 10 leze na istoj fazi, to poveca-
nje prolaza struje kroz valjak 4 elektrode
znadi smanjenje istoga kroz valjak 2 elek-
trode i obrnuto. Porast odn. smanjenje
pritiska koji se vrsi obema valjcima 2 i 4
clektroda, vrii se obema oprugama 13 i
14. Osim toga opruZno postrojenje valja-
ka elektroda pruza preimuéstvo da oni
mogu da se uklanjaju ispred neravnina
cevi. Uvek prema tome kako se ruéni to-
¢kovi 11 i 12 obrnu spiralne ¢e se opruge
tome odgovarajuci zategnuti ili otpustiti
i vrii ée odgovarajuéi pritisak.

Oba valjka 2 i 4 elektrode mogu je-
«dan od drugoga nezavisno da se pomeraju
tako, da se njihovo otstojanje od zavari-
vacke elektrode 3 menja. Kod povecavanja
toga otstojanja rasti ¢e otpor dat duzinom
cevi. Usled toga se privodi veca koli¢ina
struje za sprovodenje potrebnog procesa,
da bi se kod promenjenog otpora postigla
potrebna temperatura. Drzaci elektrode 7,
7 pritvrdeni su na dva postolja 15 i 16, ko-
ja se rutnom Krivajom sa zavojastim vre-
tenom kao Sto je to na sl. 1 pretstavljeno
ili tome sliénom spravom udeSavati mogu.

Dovodenje struje ka zavarivackim e-
lektrodama 3,3 vrdilo se dosada na taj na-
£in, Sto su se kablovi odn. na njima pritvr-
deni klizni kontakti na osovini valjaka e-
lektrode privodili sa strane leziSta istih.
Sl. 3 pokazuje oba zavarivatka valjka u
izgledu, a sl. 2 jedan od njih u izgledu sa
sirane.

Kod pronalasku

rasporeda prema

hvata kabel odn. na njemu pritvrdeni ta-
ruci prsten 17 na osovini 18 elektrode t.j.
na onim stranama oba valjka zavarivackih
elektroda koji su okrenuti jedan drugom.
Prsten 17 je dvodelan i pritiskuje se na o-
sovinu 18 vrtnjevima 19 sa podmetnutim
oprugama 20. Prsten 17 je iznutra a oso-
vina 18 spolja konitno izvedena, tako da
prilikom zavrtanja vrtnja 19 prsten 17
biva pritisnut odn. pritiskivan stalno ne
samc prema Konusu osovine 18, nego i
prema spoljaSnjoj strani valjaka elektro-
de. Ovom spravom stvara se dakle stalan
i po mogucénosti veliki kontakt izmedu
taruceg prstena 17 i valjka elektrode. Pri-
tiskivanje je elasti¢no t.j. opruge 20 Cine
da se kod eventualnog abanja ipak obe
polovine prstena opet &vrsto i uvek pri-
ljube na konus osovine 18. Ovim koni¢nim
izobrazenjem prstena i osovine elektrode
postala je izliSna dosada potrebna kom-
plikovana sprava za pritvrdivanje taruceg
prstena na cilindricnoj osovini valjka e-
lektrode. Time, $to su taru¢i prstenovi
pritvrdeni na obe jedno drugome okrenu-
te strane Koturova odn. valjaka elektrode,
kabel je na obema stranama skracéen, kon-
strukcija je uproscena a gubitak struje je
manji.

Patentni zahtevi:

1) Postupak za elektri¢no zavarivanje
otperom narocito Savova cevi, Supljih te-
la i tome slicnoga, pri ¢emu se Sav koji
treba zavariti prvo predgreje pod valjkom
elektrode, pa se potom izmedu dva valjka
elektrode smestenih jedan sa desene a dru-
gi sa leve strane pored Sava zavaruje pa
se najzad ispod jednog daljeg valjka elek-
trode poboljSava, naznacen time, Sto pred-
grejavanjem i istovremenim medusobnim
stiskanjem ivice proreza postaju glatke i
medusobno odgovarajuce, pa se potom u-
daljuju jedna od druge, da bi se otopile
pod oba jedan prema drugom leZeéa valj-
ka elektrode, pa se potom ponovo zajedno
stisnu i najzad ako je to potrebno pro-
ces poboljaSavanja dovodi se u zavisan
odnos od predgrejavanja.

2) Postupak po zahtevu 1, naznalen
time, Sto predgrejacka elektroda i pobolj-
Savalacka elektroda leZe u istoj fazi.

3) Postupak po zahtevima 1 i 2, na-
znaCen time, Sto se otstojanje predgreja-
cke elektrode i poboljSavalacke elektrode
moze menjati u poduznom pravcu S3ava,
kao i §to se svaki od dvaju valjaka elek-
trode moze nezavisno jedan od drugoga
prema cevi pomerati, pri ¢emu te elektro-
de bivaju smeStene prema poslednjem po-



menutom
pritiskom.

4) Sprava po zahtevu 1, naznacena ti-
me, Sto se privodenje struje ka obema za-
varivackim elektrodama vrsi na stranama
okrenutim jedna drugoj, pri ¢emu se stru-
ju sprovodec¢i kablovi zavrSavaju u viSe-
delnom prstenu iznutra koni¢no izvede-
nom, koji se udesljivom opruznom spra-
vom stalno pritiskuje na koni¢nu osovinu

pravcu opruzno sa udesljivim

valjka elektrode pa se usled toga istovre-
meno stalno tare o jednu boc¢nu povrsinu
valjka elektrode.

5) Sprava po zahtevima 1, 2 i 3, na-
znacena time, Sto se predgrejacki i po-
boljSavalacki valjak drZze pomoéu jednog
drzaca, koji gotovo potpuno obuhvata ep
elektrode i otvoren je samo pomocu jed-
noga procepa, koji moze da se stisne po-
mocu vrtnja sa oprugomn.
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