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Spajanje vodnikov iz čistega aluminija z aluminotermnim varjenjem

B R E D A  V R I Š E R

Za v arje n je  vodnikov iz čistega alum in ija  se je 
uveljavilo  v  Švici alum inoterm no varjen je.

S hem atični prikaz naprave za tako  v arjen je  je  na 
slik i 1. V vpen jaln i čeljusti (1) in (4) se vpneta  konca 
dveh  vodnikov (2), ki ju  je  treb a  zvariti. Konca vod­
n ika  se nam estita  tako, da je  spoj v  sredini alum ino- 
te rm ne puše (3). Za v arje n je  potrebni p ritisk  izvaja 
vzm et (5), ki se napen ja  preko trn a  (6).

N a slik i 2 je  alum ino term na puša, ki je  sestavljena 
iz n o tran je  dvodelne cevne kokile (1) iz železne plo­
čevine, v  n jen i no tran josti p a  se konca vodnika med 
ta ljen jem  s  stiskan jem  zvarita  v  valjasto  oblikovan 
liti čep. C en trim i obroč (2) iz čistega alum inija  rabi 
za natančno  nam estitev  vodnikov, tako  da se konca 
vodnika zanesljivo stikata  vedno v sredini puše. Zu­
n an ji ovoj in  sten i puše (3) so iz lepenke. Vmesni pro­
sto r (na sliki označen s 4) je  napoln jen  z alum ino­
term no  maso. Zatič (5) zap ira  odprtino  za vžiganje.
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Varilni postopek
V alum inoterm no pušo se vstav ita  povsem n arav ­

nost konca vodnikov in  po tisneta natanko  do cen trir- 
nega obroča. V zm et se popusti in  vodnika vpneta  
v  čeljusti. N ato  se vzm et napne do  konca.

P otem  ko se od stran i zatič iz odp rtine  za vžig, se 
prižge a lum ino term na m asa. R eakcijska toplota goreče 
snovi povzroča ta lje n je  dela  vodnika, ki je  v  puši. 
O benem  stiska  vzm et oba konca vodnikov drugega proti 
drugem u. Med v arjen jem  se da preko alum inoterm na 
puše zaščitni pokrov, d a  se zavaru je  okolica p red  b riz­
ganjem . Po končanem  žaren ju  alum inoterm ne snovi 
se  o d stran ita  ž lind ra  in  železna kokila iz zvara. Nato 
se od stran ijo  še kovinske kap ljice in  d ruge površinske 
nečistoče s  p ilo  in  jek leno  krtačo.

Prednosti aluminotermnega varjenja vodnikov
Z v arjen jem  se dobi popolna elek trična zveza; 

sestava zvarjenega m esta je  homogena. E lek trična p re ­
vodnost m asivnega dela vodnika, to  je  zvara, je  večja 
kak o r prevodnost osnovnega dela  vodnika in  zaradi 
tega ogrevan je  tega d e la  zarad i tokovne obrem enitve 
m anjše.

P ri v a rjen ju  se n e  upo rab lja  nobeno ta lilo  n iti 
dodajn i m aterial. Z akasneli vžig alum inoterm ne puše 
p rep reču je  pojav korozije. Iz om enjenih  vzrokov je 
spo jno  m esto enako dobro  obstojno pro ti škodljivim  
v rem enskim  vplivom  kak o r vodnik  sam.

V ariln i postopek je  avtom atičen, ap a ra tu ra  je 
enostavna in  lahka. V arjen je  lahko  oprav lja  en sam 
delavec. Delovni postopek sam  je p reprost in  ekono­
m ičen, saj je  po trebna le neznatna poprejšn ja  in  za­
k ljučna  obdelava.

A lum inoterm ično je  m ožno v ariti v  vsaki legi, in 
sicer brez težav tu d i vertikalno. P r i  v a rjen ju  ni treba 
ne elek tričnega toka n e  plina. Ž iv ljen jska doba a lum i­
no term ne puše znaša prib ližno  eno leto, seveda pa jo

je  tre b a  pri transpo rtu  in  vskladiščenju zavarovati 
p ro ti vlagi in požarni nevarnosti.

M orebitne napake v  zvaru  so opazne n a  zunanji 
površini spoja. Ta m esta z napako' se dajo  izrezati, 
n ak a r se lahko v arjen je  nadalju je.

Lastnosti zvarjenih vodnikov
P rem er zvara je  za največ 7 % večji od teoretič­

nega prem era  sam ega vodnika. Z var je  iz masivnega 
litega telesa; vm esni prostori m ed žicami vodnika so 
izpolnjeni z iztisnjeno kovino.

Zaradi skrčen ja p ri varjen ju  se dolžina vodnika 
sk rajša  za okrog 10 do 40 mm.

N atezna trdnost zvarjene alum inijaste  v rv i je 
v  obm očju 5 dO' 13 kp/m m 2. Preizkusi s porušitvijo  
kažejo, d a  je  zlom stopničast. Z unanje žice so zvarjene 
n a  večjem  obsegu kakor no tran je; k e r je  sestava teh 
krhka, se strgajo  na jp re j zunan je  lege, nato  šele no­
tran je  žice, in  to  v  m ehko žarjeni coni. Z var im a 
lastnosti litega vodnika, im a to rej rela tivno  neznatne 
raztezke in  zarezno žilavost.
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Slika 3

P ripom niti je  treba, da so tako  zvarjena m esta 
dobra elek trična zveza vodnikov, vendar je  treb a  za 
p renašan je  večjih  m ehaničnih  vlečnih sil n a  zvarnem  
m estu m ontira ti tako im enovano cevno zvezo.

P rerez cevne zveze, nam eščene n a  že zvarjenem  
vodniku, kaže slika 3. Cev (3), katere prem er, dolžina 
in  trdnost se izbirajo  ustrezno vodniku, se navleče 
preko vodnika (1) p red  pričetkom  v arjen ja  in  obenem 
z dvem a vložnim a cevem a (4) iz m ehkega čistega a lu ­
m inija. Po zvarjen ju  vodnikov se vložni cevi n aravnata  
sim etrično glede n a  zvar (2), n ak a r se to  pokrije  z 
ojačitveno cevjo (3). Z m anjšo  ročno stiskalnico se 
nato  v  cev v tisnejo  poglobitve sim etrično levo in 
desno od  zvara.

Sklep
S k ratk im  poročilom  o  v arjen ju  alum inijastih  vod­

nikov želim o opozoriti na enostavnost postopka, ki se 
p ri nas n a  splošno ne uporab lja  — razen za varjen je  
železniških tirn ic  n a  terenu. Poglavitna prednost a lu ­
m inoterm nega v arjen ja  je, d a  ne po trebuje n e  elek­
tričnega toka ne p lina in  je  torej postopek prim eren 
za delo na planem .
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