11

1.2

1.3

TECHNIKA SVAROVANI

DRUHY SVARU

PFi obloukovém svafovani se pouzivaji tyto zakladni druhy svaru :
e svarlemovy,
e svartupy (I, V, X, U a poloviéni V, X, U),
» svar koutovy (rohovy).

PRIPRAVA SVAROVYCH PLOCH

Svarové plochy pro svarfovani se upravuji dle poZzadavku technologie a v souladu
s platnymi technickymi normami, napt. CSN EN 29 692 (ISO 9692 : 1992) — fesi
jednotné pfipravu ploch pro svarfovani oceli, doporucuje tvary svarovych ploch
celou fadu tlousték materialu, véetné geometrie svaru.

. Tvary svarovych ploch doporu¢ené CSN EN 29 692 plati pro tyto zpdsoby
svafovani a jejich kombinace :

3
111
13
131
135
141

plamenové svarovani

ruéni obloukové svafovani obalenou elektrodou

obloukové svafovani tavici se elektrodou v ochranném plynu
MIG svarovani

MAG svarovani

obloukové svafovani wolframovou elektrodou v inertnim plynu

NASTAVENI SVAROVACIHO PROUDU

PFi nastavovani svarovaciho proudu se Ize pohybovat v urgitych mezich od dopo-
ru¢ené hodnoty. Pfi pfekroCeni téchto mezi (o cca +20 %) neni jizZ mozZno hovofit
o kvalitnim svarfovani. Uvedme nékteré pfiklady.

1. Svarovaci proudje 0 20 % vySSi nez doporu éeny maximalni proud

Vyhody :
Nevyhody :

Opatreni :

Zadné.

vruby, pary, rozstfik, "spalena" svarova housenka, rozzhavené
elektrody.

svarovaci proud snizit nebo pouzit elektrody vétSiho primeéru.

2. Svarovaci proud je 0 10 % vySSi nez doporu éeny maximalni proud

Vyhody :

u koutovych svart, svary shora dold na svislé sténé, tupé spo-
je na silném studeném plechu, vzdy tam, kde je potfeba vice
tepla, vétsi pravar a kde neni na zavadu silné promiseni za-
kladniho materialu.

PRI-T-Z3-06F-technika svarfovani obalovanou elektrodou 1/6



Nevyhody : u plochych svarlt (bez pfevyseni), svaru zdola nahoru na svislé
sténé, pfi svafovani kofene, pfi navafovani na rohy, hrany,
Spicky apod.

Opatfeni : snizit proud, pfip. zafadit pfestavky na chladnuti.

3. Svarovaci proud méa st Fedni hodnotu doporu éeného proudu

Vyhody : pfi normalnim svarovani, pro vytvoreni vyplfiové housenky,
Nevyhody : je-li potfeba vice tepla, vétsi pravar,
Opatieni : svafovaci proud podle potfeby jemné korigovat.

4. Svarovaci proud je 010 % nizSi nez doporu éeny minimalni proud

Vyhody : u plochych svaru bez pfevySeni, svafovani zdola nahoru na
svislé sténé pfi svafovani kofene, pfi navarfovani hran, rohu a
Spicek, tj. vzdy tam, kde je ohrani€eno ohfati, zavar a smichani
materialu.

Nevyhody : u koutovych svaru, svary shora doli na svislé sténé, tupé spo-
je na silném studeném plechu, vzdy tam, kde je potfeba vice
tepla, vétsi pravar a kde neni na zavadu silné promiseni za-
kladniho materialu.

Opatieni : svafovaci proud zvySit, aby odpovidal poZzadavkim na teplo,
zavar. Pfestavky je mozno zkratit.

5. Svarovaci proud je 0 20 % nizSi nez doporu éeny minimalni proud

Vyhody : zadné.
Nevyhody : oblouk se nezapali, obalena elektroda se netavi, netvofi se
souvisla svarova housenka.

Opatreni : svafovaci proud zvySit o 30 az 50 %, nebo pouZzit elektrodu
mensiho priméru.

Obecné zasady pro nastaveni velikosti sva fovaciho proudu :

e Svafovaci proud nastavovat vzdy pred zapo €etim prace podle Udaju uvede-
nych na obalu vyrobcem elektrod.

e Proud volit v pfipustném proudovém rozmezi s ohledem na polohu svarova-

ni :
o vysSSi hodnoty pro rychlé svarovani koutovych svarl do Gzlabi,
o stfedni hodnoty  pro svarovani v poloze vodorovné shora,
o0 nizSi hodnoty pro svarfovani svislych svaru.

e Postup pfi nastaveni velikosti svafovaciho proudu v pfipadé nutnosti pouzit
neznamé svarecCky (neni pfesné ocejchovano nastaveni proudu) :
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o nejdfive nastavit vétSi proud,
0 proud postupné ubirat

Pozndmka : VétSi proud je pro jakost svaru méné nebezpecny, nez proud maly. PA ma-
Iém proudu je nebezpedi vzniku studenych spojd.

* Vliv intenzity svafovaciho proudu na svarovou housenku :

oblouk zhasina, elektroda se lepi, je obtizné udr-
Zet oblouk normalni délky, navafena housenka je

o maly proud

o velky proud

0 spravny proud

0 pro kyselé a rutilové elektrody
0 pro bazické elektrody

vypoukla, nema dostatec-
ny zavar, pfechod do za-
kladniho materialu je str-
my (obr. a).

elektroda se Zhavi, svaro-
vy kov se rozstfikuje a pfi
svarovani oblouk ,prsk&"“,
tavna lazen je Siroka,
kresba na povrchu hou-
senky je protahla a Spica-
ta (obr. b), podél svaru se
mohou vyskytovat tzv. za-

paly.
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kresba housenky je elipticka, svarovy kov pfre-
chazi do zakladniho kovu plynule (obr. c).

e Postup pfi stanoveni (orientaéné) velikosti svarovaciho proudu v pfipadé,
nejsou-li k dispozici udaje vyrobce o rozsahu svarfovaciho proudu :

| = (40 a2 55) . d,
| = (35 a2 50) . d,

kde | je svafovaci proud (A) a d je prumér elektrody (mm).

1.4 ZAPALOVANI OBLOUKU

« Postup pfi zapalovani oblouku :

» elektrodou lehce Skrtnout o svafovanou soucast,
o elektrodu oddalit o vzdalenost rovnou pfiblizné dvojnasobku priméru pou-

Zité elektrody

Pozndmka :  Jiny zpusob zapalovani oblouku je "tuknuti" a pomalé oddaleni elektrody od ma-

terialu.

PA nacviku je vhodné opakované (alespori 25krat) zapalit oblouk nékterym z
uvedenych zpdsobd, nechat hofet nekolik sekund, a poté oddalit elektrodu - do-
jde k zhasnuti oblouku.
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1.5

1.6

VEDENI ELEKTRODY
- Pfi vedeni obalené elektrody nutno dodrzovat jeji spravny sklon. Bazické
elektrody vést mirné Sikmo — struska nesmi ,predbihat‘ oblouk, pfipadné

zUstavat pozadu.

Po zapaleni elektrodu vést pomalu po zkuSebni desce. Délku oblouku udrzovat
konstantni.
Poznamka : Délka oblouku ma byt priblizné rovna priméru elektrody.

- Elektroda se tavi a rovhomeérné ubyva — elektrodu nutno neustale a rov-
nomeérné priblizovat ke svarenci. Tento pohyb ke svafenci musi byt automa-
ticky.

Poznamka : Spravna délka oblouku je charakteristickd praskavym zvukem. PFiliS dlouhy ob-

louk vydava jasny zvuk, obtizné se udrzuje. Kratky oblouk ma trfaskavy zvuk,
elektroda se lepi na desku.
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POSTUPNY POHYB ELEKTRODY

» Po zapaleni elektrodu vést pomalu po zkuSebni desce.
» Délku oblouku (pfiblizné rovna pruméru elektrod) udrzovat konstantni.
» Elektrodu neustale a rovnomérné priblizovat ke svarenci.

Poznamka : Pohyb elektrody ke svarfenci musi byt automaticky. Spravna délka oblouku
je charakterizovana praskavym zvukem . Pfili§ dlouhy oblouk vydava jasny
zvuk a je obtizné ho udrzet. Kratky oblouk ma tfaskavy zvuk a elektroda
ma snahu se lepit na desku.

+ P¥i praktickém nécviku je dilezité :

 udrzet pfimy smér vedeni elektrody,

» sledovat chovéani tavné lazné (nekoncentrovat se pouze na jeji ¢ast nebo
vlastni vedeni elektrody), postupnym pohybu se vytvofi Uzk& svarova housen-
ka, jejiz Sitka by méla byt rovna 1,5 aZz 2nasobku praméru pouzité elektrody.

v rv

 vytvorit nékolik housenek vedle sebe ve vzdalenosti asi jedné Sifky housenky.
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1.7

AW =
AR
T
Y e
(e =

Nacvik kladeni svarovych housenek Kyvavy pohyb elektrodou
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KYVAVY POHYB ELEKTRODY

. Sirokou svarovou housenku Ize vytvofit pfiénym kyvavym pohybem elektrody
pfi jejim soudasném podélném pohybu. Sitka housenky zavisi na vykyvu. Ky-
vavym zpusobem vedeni elektrody se svafuje pomaleji, vnese se vice tepla do
svaru a zvétSuje se mnozstvi navafeneho kovu na jednotku délky.

Podle druhu, velikosti a polohy svaru a podle druhu elektrody se pouziva cela fa-

da kyvavych pohybu :

zpusob a) nejbéznéjSi a nejpouzivanéjSi pro tence obalené elektrody,
v mistech obratu se kyvavy pohyb zpomaluje, aby se dosahlo
dobrého zavaru, Sifka kyvani by neméla byt vétSi nez trojnaso-
bek priméru pouzivané elektrody,

zpusob b) pro tlusté obalenou elektrodu, Iépe se jim ovlada struska.

zplsob ¢), d)  velmi pouzivany a oblibeny, Ize pfi ném dobfe sledovat tavnou
lazen a ovladat strusku,

zpusob e) jeden z moznych zpuasobu, jak Iépe ohfat okraje navarové plo-
chy, napf. pfi rdzné tloustce svafovanych plechu.

PFi kyvavém pohybu elektrodou se zvétSuji rozméry tavneé lazné a zlepSuje se
ohfati ndvarovych ploch. Tavna lazen je delSi dobu tekuta a tuhne pomaleji.

Priénym pohybem elektrody se ovlada struska, ktera nesmi pfedbihat oblouk.
Musi se dbat na to, aby pfi navratu z jedné polohy do druhé byla tavna lazen sta-
le jesté tekuta. Tim je dana téz nejvétsi Sitka housenky. Pfi pfedbihani strusky se
zvétSuje nebezpedi struskovych vmeéstkd z divodu miseni strusky s tavnou lazni.
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1.8

1.9

NASTAVOVANI SVAROVE HOUSENKY

« P¥i preruSeni svafovani (napf. po vyhoreni elektrody a nasazeni dalSi do
drzaku) a napojovani housenky je potfebné odstranit strusku alespon z
koncového krateru. Oblouk se zapaluje v jeSté nesvafeném misté na za-
kladnim materialu a rychle se vraci pfes koncovy krater na misto, kde pravé
kon¢i pravidelna kresba svaru.

ZacCatkem nové housenky se pFekryje koncovy krater pfedchozi svarové housen-
ky. PFi pfechodu pres krater se pouZzije kratSi oblouk nez bézné.

/
[
/
f
¢
" Nastavovéni svarové housenky
f 1 - zapéleni oblouku,
EE— 2 - zpétny pohyb pres koncovy krater,
i- 3 - prekryti koncového krateru a dalSi postup

= |

ZAKON CENI SVAROVE HOUSENKY
» Pfi zakon€ovani svaru je snahou kovu obvykle tvofit koncovy kréter.

Opatieni proti vytvo reni koncového krateru

e zpomaleni posuvu elektrody,
¢ zastaveni, nebo i vraceni tak, aby se krater vyplnil svarovym kovem, zhas-
nout oblouk.

Nespravneé je nahlé p FeruSeni oblouku oddalenim elektrody od krateru , ktery
zustane bez strusky — napéti se koncentruje v tenké vrstvé rychle chladnouci ta-
veniny a je nebezpe €i vzniku trhlin_.
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