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Postopek za pri¢vricenje razstojnih svornikov v kolelne stene, ki naj se zasidrajo.

Prijava z dne 16. julija 1928.

Znano je, da se izvr8i pri¢vriCenje raz-
stojnih svornikov v stenah, ki naj se zasi-
drajo, na fa nadin, da se razstojni svorniki
uvarijo v kolelne slene. To se izvrsi, kakor
je pri aviogenem varjenju bakra splo3no v
navadi n. pr. fako, da se izvrline kolelnih
sten razsirijo koni¢no na ven in da sevta
razSirjenja na znan nacin vnese varilno ko-
vino. Odprline med svornikovo glavo in
ostenjem, ki naj se izpolnijo z varilno ko-
vino, so se tudi Ze napravile s tem, da so
bile izvrtine ostenja cilindriéno izobli¢ene
in so se glave svornikov proli svojemu
koncu koni¢no zozZevale. V obeh slucajih
se je varjenje izvedlo tako, da so bile od-
prline med glavami svornikov, ki naj se
medsebojno zvarijo, in izvrtino v steni ku-
ris¢ne pude, drZane razmeroma velike in je
bila plast varilne kovine vneSena v odpr-
tino v debelini vecih milimetrov. Iz tega so
izvirali tezki nedostatki. Po eni strani je
bilo na najbolj obéutljivo mesto kuris¢ne
puSe, namre¢ ob zvezi med svornikom in
ostenjem, ki naj se zasidra, nane$ena do-
kaj mocCna plast tuje kovine. Slednja je
imela radi prelaljevanja strukturo liva in
odgovarjajoce manjSo Irdnost in Irdolo ka-
kor mehani¢no obdelana kovina svornikov
in ostenja kuriS¢ne puSe. Po drugi slrani
je bilo tako varjenje razmeroma tezavno,
ker se varilna kovina, ako je gosto tekoda,
tezko zvari s svornikom in kovino kuri&éne
pude, in &e je prelanko lekota, lahko iz-
tege iz vsekakor velike odprline.

Velja od 1. novembra 1929.

Ti nedoslatki uvarjenih razstojnih svorni-
kov se z izumom odstranijo. To se dosezZe
s tem, da se v izvrline ostenja kuris¢ne
puse ustavi svornik smiselno z navojnimi
glavami tako, da oslane Se neznalna Spra-
nja med navojem svornika in navojem izvr-
fine, in da se izvrSi zveza svornika z osle-
njem kuris¢ne puSe polom varjenja ali paj-
kanja na la nacin, da se vmesni prostor
med povrSinama navojev izpolni s kovino
za pajkanje ali varjenje n. pr. s lem, da pu-
stimo pajkalno kovino viekali od zgoraj v
Spranjo med navoji. Meslo navojev se lahko
predvidijo tudi drugi podaljki ali zareze v
glavah svornikov in v izvrtinah sten, ki naj
se zasidrajo.

Pokazalo se je namre¢, da — ako pred-
poslavljamo prikladno izboro kovine za paj-
kanje ali varjenje — pri izvedbi postopka
glasom izuma prodre pajka radi ucinkova-
nja kapilarnosli ob vsem navoju, tako da
nastane absolutno frdno in predvsem po-
polnoma parolesno spajkanje ali zvarjenje
celega navoja. Plast pajkalne ali varilne ko-
vine med navoji je zelo tanka in pajkalna
ali varilna kovina dobi ob navojih dobro
oporo, tako da lahko zdrZi vse naslopajoce
obremenilve. Poslopek je enostavan in ce-
nen in izgotovljene take svornike ni Ireba
nikdar naknadno tesniti ali jih v njih pri-
¢vrscenju zboljSavali. Oni drZijo za vse
case lesno in jih je treba obnoviti le, Ce se
odlrzejo. :

Nadaljna prednost te vrsle zveze razsloj-
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nih svornikov lezi v tem, da ni treba tako
kotelne stene kakor tudi glave razstojnih
svornikov slabiti z vstruzenjem in pod. Na-
vojev ali kakrsnihkoli podaljskov in zarez
razslojnega svornika ni treba kakor doslej
izobliciti s struzenjem kot precizijske na-
voje. Ker jih je itak freba izdelali v izvestini
manj$i izmeri zadostuje popolnoma, da se
izgolovijo potom mehani¢ne obdelave kot
s foplim ali mrziim valjanjem, presanjem,
kovanjem in pod. Temu nacinu izdelovanja
navojev je Ireba celo dali prednosl, ker se
je pokazalo, da nudi hrapava povrdina na-
vojev za pricvrs¢enje potom varjenja ali
pajkanja izveslne prednosti. Pri izdelovanju
navojev polom mehanicne obdelave se do-
seze nadalje znalen prihranek na maleri-
rijalu, ker se izognemo odpadku vsled
oslruzkov. Po drugi strani obdrzi povrSina
od obdelave izvirajoto frdno kozo, ki je za
take obdelovance posebno ugodna, tako
n. pr. napravi maferijal odpornejsi proti ko-
roziji.

Pri poslopku glasom izuma moremo po-
stopati tudi na ta nacin, da je le en del
glave razstojnega svornika opremljen z na-
vojem. Ta navoj se potem izobli¢i tako, da
sedi lesno v izvrlinah slen, ki naj se zasi-
drajo. Oslali del glave razstojnega svornika
je n.pr. izoblicen ali odstruzen v manjsi
izmeri. Slednji se glasom izuma sveie z
materijalom sten, ki naj se zasidrnjo, potom
varjenja ali pajkanja.

Kakor Ze povdarjeno, gre ve¢ ali manj
za fo, da se uporablja primerna kovina za
pajkanije ali varjenje. Kot posebno uporabne
za te svrhe so se izkazale pajke iz medi,
prednostno take z dodatkom niklja in sili-
cija. Ta pajka ima razmeroma nizko talisce,
daje brezpogojno tesno zvezo, kakor ludi
popolnoma mehurjev-prosta mesta varjenja,
in delavca, ki pajka, na noben nacin ne
ovirajo pare pri uporabi te pajke. Slednja
torej zdruZzuje v sebi vrste lastnosti, ki so
za postopek glasom izuma od posebne vaz-
nosili.

Pri prikladni izberi pajke je mogoce, pri
evenlualno polrebnem izmenjanju poskodo-
vanih razstojnih svornikov, nadomestiti sled-
nje s drugimi iste debeline. Ako se namreé
prednosino z navojem ali pod. podaljski in
zarezami opremljeni razstojni svornik uvari
ali vpajka v stene, ki naj se zasidrajo, po-
lem ne ucinkujejo tla¢ne in natezne obre-
menitve, ki naslanejo fekom obrala, samo
na Siv pajkanja ali varjenja, ampak prevzame
materijal navoja svornika in sten le obre-
menilve lakoreko¢ kot homogeno telo. Na
podlagi tega spoznarja se pri izmenjanju
razslojnih svornikov, ki so se poZkodovali,
postopa glasom izuma lako, da se izvrsi
izvrlanje svornikov ne oziraje se na lo, dali

oslanejo deli razslojnega svornika ali paj-
kalne odn. varilne kovine 3e v slenah izvr-
tine, in se izvrsi izvrlanje izkljucno lako, da
ima golova izvrtina isti svelli premer, kot
ga je imele prvolna izvrlina. Zlasli se je
pokazalo, da neodsiranjeni deli pajkalne
kovine ali razstojnega svornika na noben
nacin ne Skodujejo trdnosti sveze razstoj-
nega svornika, katera naj se nanovo izgotovi.

Pri postopku glasom izuma je prednostno,
da se da pajkalna ali varilna kovina, ki
sluzi za zvezo razstojnega svornika s sleno,
ki naj se zasidra, ravno tako obdelovali ka-
kor kovina svornika in sten. V sled tega se
to¢no izvrtanje bistveno olajSa in se zlasti
izognemo temu, da bi za izvrlanje uporab-
ljano orodje radi neenakega malerijala kre-
nilo proé od predpisane toéne smeri. Pri
tem gre, kot Ze omenjeno, samo za spo-
sobnost obdelovanja in ne na primer za ftr-
doto ali trdnost pajkalne kovine. Slednji se
nasprotno volita s pridom zelo visoko, n. pr.
visje kot trdnost bakra, iz kalerega obsto-
jita svornik in stena, Kaijti s tem se doseze,
da poslane mesto pajkanja ali varjenja, ki
je na strani svornika vsekakor 3e vedno
moc¢no obremenjeno, posebno uporabljivo
in zanesljivo. Dobre lastnosti v tem oziru
kazejo pajkalne kovine z vsebino cina od-
nosno cinka. Tako vsebuje n. pr. dodatna
Zica iz bakra s 40°/, cinka pri normalni
temperaturi frdoto 130 po Brinellu. Pri 100’
je Brinellova trdota $e ravno isla, pri 200°
pade na 125, pri 300" znaS$a 100 in pri 350°
Se 85. V sploSnem naj se kuriStne puse
ne segrejejo preko 200°. Pa tudi ¢e imajo
300—350° imajo opisane pajkalne materi-
jalije trikrat tako visoko trdoto kot normalni
baker za kuri§¢ne pu3e,

Smiselno je, da se v glavi razslojnega
svornika predvidi centri¢na odpriina z veéjim
premerom, n. pr. s lakim, ki ima 10-}-16
mm. Ako je namre¢ konéno postal raz-
stojni svornik po daljSem obratovanju po-
8kodovan, n. pr. odirgan, tako da se mora
odstranili in nadomeslili, polem se odsira-
njenje bistveno olajSa s to ve&jo odpriino.
V svrho, da se razslojni svornik zopel od-
strani iz kotelnih sten, ki naj se zasidrajo,
se mora kakor znano razslojni svornik iz-
vrtati iz kotelne stene, zakar se uporablja
sveder, ki ima priblizno enak premer kot
svornikova glava. Ako pa ima svornikova
glava vecjo odprlino, potem je treba pri
izvrtanju odslranili odgovarjajoée manj ko-
vine, vsled Cesar se izvr3i izvrlanje lemu
primerno bolj ugodno. Razven tega prime
sveder v odprtini bolje kakor n. pr. v polni
svorrikovi glavi in obdrZi istotasno dobro
centri¢no vodstvo tekom vrlanja.

Nadaljna prednost te olprline leZi v tem,
da se v slucajih, kjer naj se prekomoleci



del uvarjene ali vpajkane glave razstojnega
svornika preoblici Se v zakovicno glavo,
izvr3i to zakovicenje lazje in hitreje, ker se
kovina razstojnega svornika, kalera se na-
haja v obliki obrota okoli odprline, more
ze polom enostavnega zarobljenja prepo-
gniti na ven. V fem slucaju je za zakovi-
cenje polrebno bistveno manj dela.

Qdprtina v glavi razstojnega svornika se
{u lahko voli brez pomislekov, ker dodatne
zakovi¢ne glave pri uvarjenih ali vpajkanih
razslojnih svornikih nimajo vec kakor
pri samo z navoji vlozenik razstojnih svor-
nikih namena, da zboljSaju zalesnenje,
ampak sluzijo v glavnem v to, da Scitijo
mesto varjenja ali pajkanja proli ognju, iz
katerega razloga tudi n. pr. na zunanji strani
kuris¢ne puSe zakovicne glave sploh lahko
odpadejo. Kljub vegji izvrlini ni otezkoceno
zatvarjanje kanala na zunanji strani kuri$¢ne
pude, katero je obitajno pri razslojnih svor-
nikih z aksijalnim kanalom, ¢e se na mesto
dosedaj uporabljenega zabijanja bakrenih
klincev v kanal, povzroca zalvor s tem, da
spustimo tekom pajkanja ali varjenja vieéi
kaplio pajkalnega materijala v aksijalni ka-
nal. Ta nacin zalvarjenja se pri razstojnih
svornikih, ki se uvarijo in drugih, nacelno
priporoca, ker se more izvrsiti skoraj brez
siroSkov in predslavlja posebno zanesljivo
zatesnilev. S pomocjo izuma se pri izme-
njanju razstojnih svornikov znatno pristedi
na delu, Predvsem pa se izvanredno po-
dalj3a Zivljenska doba drage kuriscne puse.
Nadalje lahko sedaj izhajamo v reparatur-
nih delavnicah, kar je zelo velikega po-
mena, z enim samim normalnim razstojnim
svornikom in se moremo izogniti dragi za-
logi reparalurnih svornikov, ki nastopa z ra-
stodim premerom glave svornika.

Z islo prednostjo kot za razstojne svor-
nike se more uporabljali novi postopek tudi
za izmenjanje drugih razpotegnjenih teles
kot drogov, cevi (kondenzatorskih, vrelnih,
dimnih cevi in pod.), ki so uvarjene ali
vpajkane v ploiée, tla, stene in pod.

Ako naj se razpolegnjena felesa kot
svorniki, drogi, cevi za vodocevne-dimno-
cevne kotle, ekonomajzerje, kondenzalorje,
predogrevalnike, pregrevalnike in pod. zve-
zejo glasom izuma potom varjenja ali paj-
kanja z izvrtinami sten (sten kuri$¢ne puse,
cevnim dnom), skozi kalere se vodijo, po-
fem moramo skrbeli za to, da je po vecini
le zelo majhen vmesni prostor med povr-
sino razpolegnjenega felesa in ostanjem
izvrtine dobro izpolnjen s pajkalno ali va-
rilno kovino, ker je od lega odvisna do-
brota in frajnost zveze. Posebno tezko po-
stane to delo, ako so deli, ki naj se uva-
rijo ;ali vpajkajo, razpolegnjenih feles in v
danem slucaju odprtin opremtjeni %e z na-

voji ali sli¢nimi podaljski in zarezami. Si-
gurno zvezo pa dobimo v dveh slucajih, v
katerih se more izvesti varjenje ali pajkanje
v laksni legi leles, ki naj se zvezela, da
varilna ali pajkalna tvarina lahko vieka od
zgoraj v vmesni prosior med lelesoma, ki
naj se zvezeta, tako n. pr. pri uvarjenju
razslojnih svornikov v slene vral ali pri
uvarjenju dimnih cevi v dimne stene, ¢o so
vrala odn. stene vral vodoravne in se mo-
rejo rastojni svorniki odn. cevi poslavili
navpi¢no in se more pajkalna ali varilna
kovina dovesti do taljenja v najblizji bliZini
zgoraj lezecega izslopneka konca svornika
odn. cevi iz slene. Ta kovina kaplja potem
na Spranjo med svornikom ali cevjo in
steno in vieka v zavoje, pri Cemer se —
da se ne sirdi predcasno — celo meslo
pajkanja razgreje na primerno temperaturo.
Ako pa stene, v katere naj se razslojni
svorniki ali pod. uvarijo, ne stojijo vodo-
ravno ali priblizno vodoravno, polem si
lahko pomagamo na ta nacin, da med raz-
stojnim svornikom ali pod. in steno, s ka-
tero naj se zveZejo, predvidimo enega ali
vecC vollih prostorov, v kalere se more uva-
jati pajkalno ali varilno kovino. Pri uvajanju
je lahko kovina bodisi ze razlaljenotekoca
ali pa se uvaja v razgretem, toda Se trdnem
stanju in se jo v vollini sami dovede do
laljenja, tako da se lahko razdeli po celem
mestu pajkanja ali varjenja. Volli prostor
moremo predvideli bodisi v razpolegnjenem
telesu ali v steni ali v obeh delih.

Ako naj se na primer razslojni svorniki
vpajkajo v stene, ki naj se zasidrajo, po-
tem se napravi na glavah razslojnih svor-
nikov eden ali ve¢ podolinih utorov. Ako
se predvidi le en ulor, polem se pred vpaj-
kanjem vslavi razstojni svornik svrhi pri-
merno tako, da lezi utor na najvis§jem mestu
Spranje med svornikom in steno. Taki utori
se morejo razen rezkanja, dletenja itd. pro-
izvajali tudi potom preSanja in pod., L j.
izgotovili Ze pri fabrikaciji razstojnih svor-
nikov samih. Polem ko je meslo pajkanja
dovedeno na talilno lemperaturo pajkalne
kovine, se porine dodalno Zico primerne
debeline v utor. Smiselno je, da se ulor ne
izpelje popolnoma skozi glavo razslojnega
svornika, ampak — ¢e je glava opremljena
z navojem — na primer le do zadnjega
zavoja. S fem se prepredi prekomerno od-
lekanje pajkalnega malerijala. V uforu se
taleca pajka ima teci le vzdolZz zavojev in
se enakomerno v slednjih porazdeliti, kar
se doseZe potom primerne izbere pajkalne
kovine. Polem ko se je v ulor porinjeni
kos pajkalne Zice odlalil in odtekel med
navoje, se zica polagoma potiska v utor in
se_fam znova polagoma lali, dokler niso
vsi navoji povsod izpolnjeni s pajkalnim



sredstvom in dokler pajkanje ni koncano.
Nalo se utor sam izpolni s pajkalnim ma-
terijalom, pri ¢emer smiselno pustimo, da
femperatura mesta pajkanja nekoliko pade,
v syrho, da se pajkalno sredstvo v utoru
strdi. Jasno je, da se lahko izbere mesto
utora kakr$nakoli poglobitev druge vrsle,
ravnotako kakor se navoji nadomestijo lahko
z drugimi poglobitvami ali povisanji ali tudi
lahko popolnoma odpadejo. Mesto da na-
mestimo enega ali ve¢ ulorov v razstojnem
svorniku, namestimo tudi lahko kanal, ki je
dolocen za dovajanje pajkalne kovine, v
sleni kuri¢ne pude ali kotla. Duplina odn.
utor lezi naravno lahko tudi deloma v raz-
stojnem svorniku in deloma v steni kolla.
Oslabljenje radi vrezanja in pod. vsled na-
meScenja takih izrez ne more nastopili, ker
se slednje po pajkalni kovini popolnoma
prijemljivo izpolnijo. Vpajkalni proces se
zboljSa s lem, da se za pajkanje polrebno
teko¢e sredstvo (borax) najprej vnese v
volli proslor in se v njega po razlaljenju
viakne pajkalna palica. Samo posebi ra-
zumljivo je, da se more to pajkanje ali var-
jenje glasom izuma izvesti tudi, ¢e se na-
haja razpolegnjeno lelo v drugacni kol vo-
doravni legi.

Razslojni svorniki, ki so glasom izuma
uvarjeni v popolnoma horincontalni legi,
kazejo ravno lako polno ftesnost in preko
celega prereza segajote brezhibno pajka-
nje ali varjenje kol oni svorniki, ki so uvar-
jeni v navpiéni legi.

V svrho nadaljnega razjasnenja izuma
naj sluzijo risbe.

SI.1- 6 kaZejo razstojni svornik 1 z glavo 2
razstojnega svornika, vstavljenega polom
uvrianja v kotlovi steni 3 tako, da obstoja
med navojem in kotelno steno vmesni pro-
stor 4, ki sluzi za vzprejem pajkalne ali
varilne kovine. Za izvedbo pajkanj ali var-
jenj j2 v zunanjem koncu glave razstojnega
svornika predvidena v kotelni steni obro-
casla izvrtina 5, skozi katero vdre pajka v
gpranjo med kotelno steno in navojem (sl. 1).
Preko molec¢i konec 6 glave razslojnega
svornika je v sl. 2 izoblicen v zakovitno
glavo, da varuje 3pranjo za pajko pred
ognjenimi plini. Sl. 3 kaze izvedbeno obliko,
glasom katere se pajkalna ali varilna ko-
vina uporablja smiselno v obliki na primer
z navojem opremljene tankostenske cevi 7,
ki je vlozena med izvrtino in glavo, in ki
se polom dupline 8 s pomoc¢jo elektrinega
foka z uvedbo elekirode ali na drug nacin
dovede do raztaljenja ali do ucinkovanja.
Ta uporaba pajkalne ali varilne kovine v
obliki tuljke je tudi s pridom uporabljiva
pri razslojnih svornikih z gladkimi glavami,
zlasti pri avtogenem varjenju. Tuljka se smi-
selno vnese v vmesni prostor med glavo

razstojnega svornika in ostenjem izvrline
tako, da slednji prostor kolikor mogoce
tesno izpolnjuje. Pri uvarjenju svornikov se
je pokazalo kol smiselno, da se uvarjenje
ne sme vrsiti po vrsti, ampak na ta nacin,
da je toplotno raztezanje vsled simetriénega
delanja v zaporedju razstojnih svornikov
kolikor mogocCe enakomerno, odn. da se
medsebojno uni¢uje. Kol primer naj sluzi
slika 4, v kateri naj se v tam narisano ku-
riséno skrinjo uvarijo svorniki na primer
v slede¢em redu: a, b, c, d, e, f. Slike 5—8
kazejo razslojni svornik in pripravo za nje-
govo izdelovanje, pri kaleremu je premer
glave enak ali priblizno enak premeru sie-
bla. Glave 2 razstojnih svornikov se izde-
lajo polom uvaljenja navojev v kot izho-
di3¢éni malerijal uporabljeni drog, na primer
z aksijalno odprlino 15. Premer slebla 1
je vsled struzenja v foliko zmanj3an, da se
razslojni svornik lahko vtakne skozi izvrlino
kotelne stene. V slikah 6—8 se na shema-
licni nacin predocCene priprave za izdelo-
vanje novih razstojnih svornikov. V fa na-
men se n. pr. uporablja aulomal, ki je oprem-
lien s pritiskalnimi koluti 9 za izdelovanje
navoja, z rezalnim noZem 10 in struZznim
nozem 11. Slika 6 kaZe izdelovanje navo-
jev. Cim je to izvrSeno se premakne svor-
nik lako dale¢ naprej, da more rezalni noz
priceti delali in odrezali izgotovljeni raz-
stojni svornik (sl. 7). Nato se izvrsi siru-
7enje stebla naslednjega razslojnega svor-
nika izhajajo¢ od Ze izgotovljenega navoja
na enem koncu svornika in kon¢ujo¢ nepo-
sredno na onem meslu, na kalerem uva-
ljajo navojni koluli potem nanovo isto¢asno
navoj za Ze slruzeni in naslednji razstojni
svornik. V sl. 9—13 so predocene izved-
bene oblike, pri kalerih se dovajajo paj-
kalna sredslva skozi utore vmesnemu pro-
storu med navojem in izvrlino. Sl 9 kaze
normalni razstojni svornik 1 v kotelni steni
3, sl. 10 kaze isli razstojni svornik oprem-
lien z utorom 12, v katerega se uvede
pajkalni ali varilni malerijal . in od Kka-
terega ven se slednji vsled uéinkovanja
kapilarnosti more porazdelili po navojih.
Iz sl. 11 je razviden razstojni svornik, ki
nosi ve¢ takih ulorov. Slika 12 kaZe prerez
v horincontalni legi uvarjenega razsiojnega
svornika. Slika 13 kaZe izvedbeno obliko,
pri kateri se nahaja ulor v kotelni steni ali
steni kuri§¢ne puse. Sl 14 kaZe nacin pri-
¢vricenja potom vsltruZenja in zavarjenja
navoja, uporablien za cevi. Cev 13 je z
malim vmesnim prostorom uvijatena v sleno
14; polom uvajanja pajkalnih sredstev v
vmesni prostor se cev zavari s teno in se
potem ven moleci konec 17 zarobi v svrho
varovanja mesta pajkanja in varjenja. Pri-
¢vrSCenje cevi na ta nacin je naravno gla-



som izuma mogoce tudi brez uporabe na-
vojev.

Patentni zahtevi:

1. Poslopek za priévriCenje razstojnih
svornikov v kotelne stene, ki naj se zasi-
drajo, oznaen s tem, da se med glavo
razstojnega svornika, ki je v danem slu-
¢aju opremljena z navojem ali drugimi po-
daljski ali zarezami in izvrlino odstenja kolla
pusti mal vmesni proslor in da se izvrsi
zveza glave razstojnega svornika s steno
izvrtine v kotelni steni s tem, da se vnese
pajkalni ali varilni materijal med te dele in
se ga tu dovede do ucinkovanja.

2. Poslopek po zahlevu 1, oznacen s tem,
da se preko mole¢i kos razslojnega svor-
nika v danem slucaju skupno z obdajajoco
ga pajkalno ali variino kovino preoblikuje
polom zakovi¢enja, preSanja ali pod. tako,
da nastajajoca svornikova glava &Citi paj-
kalvo ali varilno Spranjo pred vroéimi plini
kotla.

3. Postopek po zahtevu 1 in 2, oznacen
s tem, da se glave razstojnih svornikov
vdelajo brez dodathega linega obdelovanje
kar s kozo, nastalo vsled proizvajainega
procesa (valjanja, kovanja, presanja).

4. Postopek po zahtevih 1—3, oznacen
s lem, da se uporabljajo razstojni svorniki,
katerih premer glave je enak ali priblizno
enak premeru stebla.

5. Postopek po zahtevih 1—4, oznacen
s tem, da se uporabljajo razslojni svorniki,
katerih glave se izgotovijo s tem, da se
navoji uvaljajo, vpre$ajo i t. d. na kot iz-
hodni materijal uporabljanih okroglih dro-
govih na mestih, dolo¢enih po dolzini stebla.

6. Poslopek po zahlevih 1—5, oznacen
s tem, da je le en del glave razstojnega
svornika zvezan potom pajkanja ali varjenja
s steno izvrline.

7. Postopek po zahlevih 1—6, oznacen
s fem, da se izvr3i varjenje ali pajkanje ob
notranji strani ali tudi na obeh sfraneh ko-
telne stene.

8. Postopek po zahtevih 1—7, oznacen
s lem, da se med razstojne svornike in ko-
felno steno vlaZijo telesa, ki sestoje smi-
selno iz malerijala z visokim elekirikim
uporom in da se ta malerijal za izvedbo
varjenja ali pajkanja razgreje s pomocjo
elekiri¢nega toka.

9. Postopek po zahtevih 1—8, oznacen
s tem, da se pajkalna ali varilna kovina
uvaja v danem slucaju pod tlakom v votle
prostore, iz katerih ven se more razdelili
na mesto varjenja ali pajkanja.

10. Postopek po zahtevih 1—9, oznacen

s tem, da je volli prostor n. pr. ulori, za
uvajanje pajkalne ali varilne kovine razpo-
rejen v telesu, ki naj se uvari ali vpajka,
ali v steni, ali v obeh obdelovancih.

11. Postopek po zahlevih 1—10, oznacen
s tem, da pri z navojem ali navojnimi gla-
vami opremljenih felesih, ki naj se uvarijo
ali vpajkajo, sega volli prosior za uvajanje
varilne ali pajkalne kovine le do zadnjega
ali do par zadnjih zavojev, ki naj se uvarijo.

12. Postopek po zahlevih 1—11, oznacen
s tem, da se napravi rasporedba pri uvar-
jenju ali vpajkanju lako, da leZe razstojni
svorniki vodoravno ali priblizno vodoravno
in slene pa, ki naj se zasidrajo, sloje pri-
blizno vertikalno, pri ¢emer se vsaj eden
od vollih prostorov ali ulorov, ki so pred-
videni za uvajanje varilne ali pajkalne ko-
vine v vmesni prostor med obdelovanci, ki
naj se zveZejo, nahaja na vsakokratno naj-
visjem meslu glave razstojnega svornika
odn. luknje v koilovi sleni.

13. Poslopek po zahtevih 1--12, oznacen
s tem, da se pri izmenjanju izvrsi izvrianje
uvarjenih ali vpajkanih delov razstojnih svor-
nikov, cevi in pod. v taki izmeri, da ima
smiselno z navojem ali pod. opremljena
izgotovljena izvrlana odprlina enak sveltli
premer kot prvotna izvrlina.

14. Poslopek po zahlevih 1—13, oznacen
s fem, da se z ozirom na toénost nove iz-
vrtine in z ozirom na pri izvrlanju neod-
stranjene dele pajkalne ali varilne kovine
uporabljajo lake pajkalne ali varilne kovine,
ki se dajo ravnolako obdelovati kakor ko-
vina medseboj zvarjenih ali spajkanih ob-
delovancey.

15. Postopek pa zahtevih 1—14, oznacen
s tem, da je v glavi razstojnega svornika
predvidena cenlricna odprtina veéjega pre-
mera v svrho, da se olajSa preobli¢enje na
ven preko molecega dela glave raslojnega
svornika v zakovi¢no glavo in da se pri
izmenjavi poskodovanega razstojnega svor-
nika laZje izvr8i izvrtanje.

16. Poslopek po zahlevih 115, oznacen
s tem, da se voli pajkalna ali varilna ko-
vina visoke Irdole in frdnosti.

17. Postopek po zahtevih 1—16, oznacen
s lem, da se uporabljajo pajkalne ali va-
rilne kovine i I. d. visoke povrinske nape-
tosti in velike adhezijske sile.

18. Postopek po zahlevih 1—17, oznacen
s tem, da se uporabljajo spojke iz medi,
prednosino take z vsebino niklja in silicija.

19. Postopek po zahtevih 118, oznacen
s tem, da se izvr§i uvarjenje svornikov v
takem zaporedju, da se napravijo raztezanja,
ki nastopajo pri uvarjenju vsled segrelja,
kolikor mogoce neskodljiva.
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