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Spajanje vodnikov iz éistega aluminija z aluminotermnim varjenjem

BREDA

Za varjenje vodnikov iz stega aluminija se je
uveljavile v Svicl aluminotermno varjenje.

Shematiéni prikaz naprave za take varjenje je na
slilki 1. V vpenjalni &aljusti (1) in (4) se vpneta konca
dveh vodnikov (2), ki ju je treba zvariti. Konca vod-
nika se namestita tako, da je spoj v sredini alumino-
termne pufe (3). Za varjenje potrebnl pritisk izvaja
vzmet (53), ki se napenja preko trna (6).

Na sliki 2 je aluminotermna pusa, ki je sestavljena
iz notranje dvodelne cevne kokile (1) iz Zelezne plo-
devine, v njeni notranjosti pa se konea vodnika med
taljenjem s stiskanjem zvarita v wvaljasto oblikovan
liti éep. Centrirni obrof (2) iz &istega aluminija rabi
za natanéne namestitey vodnikov, tako da se konca
vodnika zanesljive stikata vedno v sredini pule. Zu-
nanjl ovoj in steni pufe (3) s0 iz lepenke. Vmesni pro-
stor (na sliki oznafen 3 4) je napolnjen z alumino-
termno maso, Zatié (5) zapira odprtino za viiganje.

Varilni postopek

V aluminotermno pujo se vstavita povsem narav-

nost konca vodnikov in potisneta natanko do centrir-

nega obreda. Vzmet se popustl in vodnika vpneta
v deljusti. Nato se vzmet napne do konea.

Potem ko se odstrani zatié iz odprtine za vZig, sa
priZge aluminotermna masa. Reakecijska toplota goreda
snovi povzrota taljenje dela vodnika, ki je v pudi.
Obenem stiska vzmet oba konca vodnikov drugega proti
drugemu. Med wvarjenjem se da preko aluminotermnao
puse zastitni pokrov, da se zavaruje okolica pred I:rriz.:
ganjem. Po konfanem Zarenju aluminotermne snovi
se odsiranita Zlindra in Zelezna kokila iz zvarn. Nato
so odstranijo Ee kovinske kapliice in druge povriinske
netistofe s pilo in jekleno kriado.

Prednosti aluminotermnega varjenja vodnikov

Z varjenjem se dobi popolna elektrifna zveza;
sestava zvarjencga mesta je homogena. Elektrifna pre-
vodnost masivnega dela vodnika, to je zvara, je vedja
kakor prevodnost osnovnega dela vodnika in zaradi
tegn ogrevanije tega delas zaradi tokovne obremenitvo
manjie.

Pri wvarjenju g2 ne uporablja nobeno talilo niti
dodajni material. Zakasneli viig aluminotermne pudo
prepretéuje pojav korozije. Iz omenjenih wzrokov e
spojne mesto enako dobro obstojne proti fkedljivim
vremenskim vplivem kakor vodnik sam.

Varilni postopek Jje aviomatifen, aparatura je
enostavna in lahka. Varjenje lahko opravlja en sam
delavee, Delovnl postopek sam je preprost in ekono-
miten, saj je potrebna le neznaina poprejinja in za-
kljutna obdelava.

Aluminotermiéno je moZno variti v vsaki legi, in
sicer brez tefav tudi vertikalno. Pri varjenju ni treba
ne elektriénega toka ne plina. Zivljenjska doba alumi-
notermne pufe znasa pribliZno eno leto, seveda pa jo
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je treba pri transportu in wvskladiffenju zavarovati
proti viagi in pofarni nevarnosti.

Morebitne napake v zvaru so opazne na zunanjl
povrdini spoja. Ta mesta z napako se dajo izrezati,
nakar se lahko varjenje nadaljuje.

Lasinosli zvarjenih vodnikov

Premer zvara je za najvel 7% vedjl od teoretit-
nega premera samega vodnika. Zvar je iz masivnega
litega telesa; vmesni prostori med Zcami vodnika so
izpolnjeni z iztisnjeno kovino.

Zaradi skréenja pri varjenju se doliina vodnika
skrajia za okrog 10 do 40 mm.

Natezna trdnost zvarjene aluminijaste vrvi Je
v obmodju 5 do 13 kp/mm"' Prelzkusl s poruiitvilo
kaiejo, da je zlom stopniéast. Zunanje Zee so zvarjena
na vedjem obsegu kakor notranje; ker je sestava teh
krhka, se strgajo najprej zunanje lege, nato Zcle no-
tranje fice, in to v mehko Zarjeni coni, Fvar ima
lastnosti litega wvodnika, ima tore] relativno neznatne
raztezke in zarezno Zilavost.

Pripomniti je treba, da so take zvarjena mesta
dobra elektritna zveza wvodnikov, vendar je treba za
prenafanje vedjih mehaniénih vleédnih sil na zvamem
mestu montirati tako imenovano cevno zZvezo.

Prerez covne zveze, nameifens na #¢ zvarjenem
vodniku, kaZe slika 3. Cev (3), katere premer, dolZina
in trdnost se izbirajo ustrerno vodniku, se navlede
preko vodnika (1) pred prifetkom warjenja in obenem
z dvema vioFnima cevema (4) iz mehkega &istega alu-
minija. Po zvarjenju vodnikov se vliefni cevi naravnata
simetriéno glede na zvar (2), nakar se to pokrije z
ojafitvenos cevio (3). £ manjfo roéno stiskalnico sze
nate v ocev viisnejo poglobitve simetriéno leve in
desno od zvara.

Sklep

S kratkim poroéilom o varjenju aluminijastih vod-
nikov Zelimo opozoriti na enostavnost postopka, ki se
pri nas na sploino ne uporablja — razen za varjenje
#elegnifkih tirnie na terenu. Poglavitna prednost alu-
minotermnega varjenja je, da ne potrebuje ne elek-
teidnega toka ne plina in je tore] postopek primeren
za delo na planem.
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