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Wedge welding of pipes

Abstract: The article points out the possibilities offered by wedge welding, that is, one that does not require
classic additional material and the creation of a welded joint. two significant methods of joining pipes are pointed
out and the advantages of this neglected method of joining different materials of different chemical composition

are also mentioned.
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UVOD

Spoje rozvodov potrubi na vodu alebo na kurenie sa
daju realizovat’ réznymi technoldgiami. Na spajanom
potrubi mozno vytvorit lisovany, spajkovany,
zavitovy, zvarany plastovy, lepeny plastovy alebo
samo svorny spoj. Pri  pouziti ktorejkol'vek
technologie vSak spoje musia byt vodotesné a musia
mat’  pozadovani pevnost [1, 3,4-11]. Pretoze
problematika spajania potrubi je velmi Siroka, tento
¢lanok sa bude venovat iba jednej technologii -
spajaniu potrubi lisovanim. Této technol6gia sa zacala
pouzivat’ zaciatkom 60. rokov minulého storocia pri
kovovych materialoch. Dnes sa aplikuje aj pri spajani
plastovych casti potrubi. Lisovany spoj vznika
plastickou deformaciou lisovacej tvarovky a spajane;j
rarky pomocou lisovacieho zariadenia. Toto
zariadenie je vybavené Specialnymi lisovacimi
sluckami alebo lisovacimi ¢el'ustami - podla toho,
aka rarka a s akym priemerom sa spracovava.
Lisovany spoj musi mat’ spravnu geometriu, ktora sa
zabezpeci pouzitim vhodného lisovacieho naradia
a pomocok.

1 KLINOVE ZVARANIE RUROK

Klinové, alebo aj klinovo-tlakové zvaranie rirok
zrozlicnych  materidlov,  predstavuje  jednu
z najrozlicnejSich  spdsobov  zvarania (zvaranie
V tuhom stave) pouzivané na spojenie kuzelovitého
konca rarky  zdostatoéne tvrdého materidlu s
hladkym koncom hrubostennej rarky z dostato¢ne
plastického kovu. NajrozsirenejSou oblast’ou takéhoto
sposobu spajania teda klinové zvaranie je spajanie
rarok z hlinika a medi s rarkami z korézii vzdornej
austenitickej ocele a titanu [2]. Klinové zvaranie
rarok na baze hlinikovej zliatiny a ocele je mozné
robit’ pri izbovej teplote, ale vhodnejSie je a najma
z hladiska kvality vyhodnejSie, ak sa pri procese
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vtlacania ocelového kuzela do hlinikovej rarky
aplikuje predohrev oboch spajanych ¢asti. Pri spajani
rarok z ocele a hlinikovej zliatiny, bolo zistené, Ze
ako optimalny predohrev kovu je, pri teplote okolo
400 °C. Tymto sa dosiahne stabilita spoja a kvalitny
vyrobok, ¢iZe spojenie oboch rurok. Ochladzovanie sa
robi na vzduchu, ¢im sa dosiahnu lepsie vysledky ak
sa predohrev urobi v argénovej atmosfére. Na obr. 1
je schematicky znazornené spojenie rirok klinovym
zvarom dvoch rurok z odlisnych materialov.
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Obr. 1. Schéma klinového zvarania rozliénych materialov

Al - ocel’: a - pred zvaranim, b - pozvarani (1 - opora,

2 - ocelova rirka, 3 - zdroj ohrevu, 4 - vonkajsi tii,

5 - dolna opora, 6 - polovyrobok z ocel’ovej riry,

7 - vnutorny tii)

Klinové zvaranie dovol'uje zvarat’ rurkové priechodky
hlinik-ocel’ aj Al-Ti skuto¢ne 'ubovol'nych rozmerov.
Podl'a pouzitia priechodiek s malymi rozmermi sa
aplikuje zalisovanie plného ocelového kuzela do
konca rurky z Al aspouzitim zvaraného kusa sa
vysustruzi rarkova priechodka s malymi rozmermi.
Pri klinovom zvarani materidlov Al-Mg zliatin
s ocelou takisto ako aj pri zvarani tychto kovov
trenim zvarané diely maju nizke mechanické
charakteristiky. Podl'a pouzitia v tychto pripadoch
kvalitativne odliSnych dielov sa pouzivaji podlozky



z ¢istého hlinika, ktory sa spaja na koniec Al-Mg
dielu. V procese vtlacania ocelového kuzela material
priechodky do dielu z AI-Mg materialu na celt rarku
sa vtlaca kuzel ¢o umoznuje podlozka z Cistého
hlinika, teda napr. sa da spojit’ s ocelou. Pri pouziti
podlozky z Cistého hlinika a daju sa zvarat’ materialy
z Al-Mg zliatiny. Takéto zvarence sa v niCom
neodli§uju svojimi pevnostnymi charakteristikami od
klasickych zvarencov zocele sAl-Mg zliatinami.
Lepsia kvalita zvaranych dielov pri optimalnych
rezimoch klinového zvérania prisluchajticich tomuto
sposobu sa dosiahne pri pouziti vysokych stupiiov
deformacie, kedy sa maksi kov v zone zvarania vtlaca
v kuzelovitej Casti tvrdsieho kovu. Kvalita zvaraného
spoja v zakladnom vyhotoveni sa dosahuje v tomto
pripade pouzitim kuZzel'ovitého dielu z antikor6znej
ocele. Pre dosiahnutie optimalneho spoja sa cast
z tvrdSieho materialu (ocele) v kuzelovitej Casti
osustruzi na uhol 15° az 20°. Dobré vysledky sa
dosahuju pri aplikacii argénu, ktory zabranuje
okyslicovaniu spajanych dielov v procese ich ohrevu
na teplotu procesu 400 °C. Zvycajne sa pri tomto
pouzivaju Specialne zariadenia a odporova pec.
Odporovy ohrev s kontrolovatelnou atmosférou,
ktord sa da nastavit’ a pouzije sa hydraulicky lis so
silou do 100 kN. Klinové zvaranie sa da teda urobit’
pri spajani rar z rozlicnych materidlov. D4 sa to urobit’
podl'a difizneho zvarania, ktoré zodpoveda vsetkym
potrebnym  otazkam  a podmienkam  procesu
klinového zvarania [12]. V tomto pripade sa pre
doohrev aohrev robi v podmienkach ochrannej
atmosféry vo vakuu podla toho, aké je zatazenie pri
zvarani a predovSetkym sa pouziva hydraulicky valec.
Zvaranie roznych materidlov prispieva pri tomto
spdsobe k tomu, Ze sa dosahuji vysoké mechanické
akordzii  vzdorné  vlastnosti. Pri  vSetkych
destruktivnych mechanickych skuskach sa ukazuje,
ze menej odolny je méaksi zo spajanych materialov,
¢o je logické. Zvarané diely sa vyznacuju dobrou
plasticitou. Napriklad pri skuskach s ohybom vydrzali
diely ohyb rovnajici sa 180°. Zvarané diely
z materialu hlinik-ocel'’ vydrzia tepelné zmeny
v rozsahu od tekutého kovu po ohrev 300°. Pred par
desatrociami rokov bol rozpracovany novy sposob
zvarania za studena rurok z hlinikovych zliatin
s rarkami z ocele, titanu, ktoré boli analogické prave
klinovému zvaraniu. Na zéklade tychto technoldgii
bol polozeny princip tohto spdsobu zvarania. Proces
zvarania rar tymto sposobom je aplikovany
s vysledkami vtlac¢ania spajanej ¢asti hlinikovej rary.
Na obr. 2 je zobrazena principidlna schéma spajania
zostavy hlinik-ocel’ a hotova priechodka po zvarani.
V procese lisovania kuZelovitej Casti s ryhami v
hlinikovej casti sa plasticky deformujii vystupky
zobrazené v detaile na obr. 2.

Kvalitny zvéarany spoj sa dosahuje pri vystupkoch
s uhlami v rozmedzi 30° az 60° a kuzel'om 3°az 5°.
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Obr. 2. Schéma vyroba hlinikového rirkového adaptéra
pomocou viacprvkového klinového zvarania: pred zvaranim,
b - po zvarani (1 - sa¢ast’ z Al, 2 - kuzePovita objimka,

3 - sudast’ z ocele, 4 -vrchna objimka), a - uhol kuZel’a,

p - uhol v prstencovej &asti prstencového klinu

Spojenie rurok je vysoko kvalitné, vzduchovo
nepriepustné, dosahuju sa vysoké mechanické
vlastnosti pri nizkych aj vysokych teplotich. Na
uvedené problémy existuje velky rad odbornych
publikacii najma v ruskej technickej literature, kde st
uvedené aj podrobné vypocty spojov vyrobenych
takouto technologiou. Okrem poziadaviek na
pevnost, tesnost’, tepelnt stalost, elektricky kontakt
vo velkej ploche, spravnu funkciu spoje v réznom
prostredi spod. Casto byva v praxi kladeny doraz na
dodrzanie presnych rozmerov vychodiskovych dielov
zvaranej zostavy [9-11].

ZAVER

V predlozenom prispevku sa pozornost’ venovala
problematike klinového zvarania a boli nacrtnuté jeho
prednosti a uvedené spdsoby. V stucasnosti by bolo
vhodné, po zvazeni analyze vyznacnych faktov
prehodnotit’” uvedeny sposob a takisto ho podrobit’
analyze najma pokial’ ide o environmentalne vplyvy.
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