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Izum se nana%a na izdelovanje cevi in
izhaja zlasli iz znanega postopka, po kate-
rem se izdelujejo cevi iz frakaste kovine v
nepretrganem delovnem postopku na ta
na¢in, da se izdela najprej iz kovinskega
iraka polom zapenitve v podolZni smeri s
pomoc&jo Skripcev delovni komad cevne
oblike, nakar se vr$i varjenje potom elek-
friske toplote, ki se dovaja vzdolZ roba na
ta nacin oblikovanega zalinu podobnega
odprlega Siva.

Razliéni postopki in priprave so bile pre-
dlagane, da bi se la varilni proces izvedel
bolj smolreno in sigurno. Pri tem postop-
ku se uporablja,najvec elekirode v obliki ko-
luta, ki se k obdelovanemu komadu tako
naravnajo, da proteka njegov zalin skozi
elekiri¢ni tok v pravem kotu na smer toka.
Med tem pa se je predlagala tudi upora-
ba priprav, pri katerih tece tok v obdelo-
vanem komadu ve¢ ali manj v isti smeri
kakor zatin.

Izum se nana3a na zadnjo omenjeno vrsto
priprav, in predpostavlja uporabo elektrod,
ki so v razmerju s Sivom cevi tako name-
Scene, da poteka elekiri¢ni tok v paralelni
smeri vzdolZ Siva, do¢im leZi obdelovani
komad v ostalem popolnoma izven poli in
obmocja elekiri€énega toka. Iz lega razloga
je pri izvedbi predmela izuma zelo vaZen
pogoj, da se drzi del obdelovanega komada
ki se obdeluje potom elekiri¢nega toka, po-
polnoma elekiricno izoliranega od dovod-

nih priprav in od pritiskalnih valjev, ki so
razporejeni v bliZini varilne tocke.

Ugotovilo se je tudi, da je posebno pred-
nostna uporaba ‘izmeni¢nega toka in zlasti
trofaznega toka,

Posebna naloga izuma obstoji v tem, da
se stvori razmeroma dolgo ucinkovalno
obmo¢éje varilnega toka tako, da se segre-
je kovina polagoma na najvi§jo temperatu-
ro, ki predslavlja najugodnej$o temperaturo
varjenja. S tem se doseZe, da se more cev
z veliko hilrostjo pomikati skozi pripravo
in nadalje, kar je zelo vaino, da nastane
vsled odvajanja toplote od moc¢no razgre-
tega varilnega zaroba enakomerno vsestran-
sko ogrevanje cele cevi. Izkazalo se je, da
je to zelo vaino, da bi se dosegel trajen
proizvod, ki je odporen proti vsakovrsnim
napiranjem, ne samo proli takim, ki nasta-
nejo vsled vpogiba in zasukanja. Ako se
cev izpostavi med varilnim procesom zelo
neenakomernemu ogrevanju, nasltanejo, kakor
kaZzejo izkuZnje, napake na varilnem Sivu,
ker nastanejo v drugih delih cevi kontrak-
cijske sile. Ugotovilo se je, da podeli va-
rilni proces, ako se izvede glasom izuma,
produktu tako odpornosi, ki je v vsakem
oziru enaka oni vle¢ene cevi.

Naprava za izvedbo novega poslopka
varjenja cevi je primeroma predodena na
risbi; slike kaZejo novo pripravo shemalic-
no, sl. 1 s strani, sl. 2 od spredaj.

A je obdelovani komad, B G in D so
podporni in promikalni koluti in obenem

Din. 10.



stiskalni valjarji, vsi elekiri¢no izolirani od
pogonskega gonila. F, E* in E* so koluta-
ste elektrode, ki so na primeren nacin pri-
klu¢ene na trofazni sistem, in ki so med
varilnim delom ftrajno v zvezi z obdelova-
nim komadom. Ti koluti so ndesljivo vgra-
jeni tako, da se more razdalja med njimi
lahko spremeniti.

Prednosino se uporablja priprava na. ta
nacin, da je razdalja med E in E' znatno
vedja nego med E! in E2 Nadalje je vaZ-
no, da je elekirodni kolut E* popolnoma
tenak, vsled &esar dobi ozko kontakino
ploskev s cevjo, da je kolul E!' nekoliko
debelejsi in da je kolut E najdebelejsi. Vsi
koluti so z obema roboma 3iva istoasno
v kontaktu. Na ta nacin je mogoce, kakor
je razvidno, uredili dve poli elekiricnega
toka razliéne kakovosli. Pri kontakini tocki
koluta E se more razporediti elektri¢ni tok
slab%e intenzitete nego pri kontaktni toCki
koluta E?, tako da se stvori polagoma na-
ras¢ajoce toplotno utinkovanje na zelo
dolgem komadu varilnega Siva.

Pri pokazanem izvedbenem primeru je
predpostavljeno, da se obratuje s frofaznim
tokom, v danem sluCaju pa se more upo-
rabiti tudi enofazni tok, ki bi zlasti pri ce-
veh manjsega premera odgovarjal svrhi.

Kakor je iz gornjega razvidno, se vrsi
po tem izumu dovod in odvod toka samo
na zarobni &rti cevnega komada. Z dolgo
ogrevalno progo se doseZe, da se ves pre-
rez cevi polagoma dovolj enakomerno og-
reje, s ¢imer se izogne neprikladnim kon-
trakcijskim uéinkom, in da je omogoceno
efektivno ucéinkovanje valjtne prese.

Patenini zahtevi:
1. Postopek za izdelovanje cevi polom

elekiricnega varjenja iz neskontnega kovin-
skega ftraka, ki je polom valjarjev cevaslo
upognjen, oznacen s fem, da se vodi ob-
delovani komad z zatinom, ki ga tvorijo
stranski robovi kovinskega traku, skozi dve
neposredno druga drugi sledeéi elekiri¢ni
tokovi poti paralelno smeri toka, pri Cemer
sta namesceni li tokovi poli tako, da tvo-
rijo samo tesno na obeh robovih zatina le-
zeCi kovinski deli tokovodni kontakt in to-
kovo pot, do¢im so dovodni in pritiskalni
koluti od svojih gonil elektriéno izolirani.

2. Postopek po zahtevu 1, oznacen s tem,
da se izpostavijo robovi $iva polagoma na-
ra§ajoéemu ogrevanju s tem, da se dove-
dejo v kontakt z vrsto elekirod, ki imajo
polagoma pojemajoco dotikalno Sirino tako,
da se tvorijo med neprekinjenim promika-
njem obdelovanega komada paralelno s
smerjo toka varilne cone znarascajoco in-
tenzitelo loka.

3. Postopek po zahtevu 1, oznacen s tem,
da se vodi obdelovani komad skosi varilno
cono, ki je povzro¢ona polom izmeni¢nega
toka, pri Cemer se izpostavita oba roba
Siva uCinkovanju toka paralelno s smerjo
toka.

4. Priprava za izvedbo postopka po zah-
tevih 1 do 3, oznacena z elekirodami, ki
so razporejene zaporedoma na Crli, ki jo
tvori Siv, ki naj se zvari, in katere imajo
od elekirode do eleklrode pojemajoto
kontakino Sirino ter so prikljucene na si-
stem izmeniénega toka na tak nacin, da
se more razdalja med elektrodami in tokovim
dovodom posameznih elekirod po polrebi
regulirati.
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