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Princip

e Roztaveny kov potrebny pro vyplnéni spary
mezi dvéma svarovanymi deskami vznika
odporovym (nikoliv obloukovym)teplem

 Ohmické teplo vznika prichodem elektrického
proudu z taviciho se dratu pruchodem pres
roztavenou strusku vykazujici pfiméreny
elektricky odpor



Schéma elektrostruskového svarovani

Praskova struska

Podavac dratu,

Svarované desky \ r_ proudovy zdroj

Vodici trubice dratu

Chlazené
osténi

Roztavena
struska

Svarova lazen

Ztuhly svar Startovaci deska



Fakta o metode

Svarovani probiha pouze ve svislé poloze
Mezera mezi deskami byva zpravidla 30 mm
Lze svafovat desky v rozmezi tloustek od 20 do 150 mm

Pro rovhnomeérnéjsi taveni muze vodici trubice kmitat pres
sparu

U vétsSich tloustek se pouziva vice podavacu dratu

Se zvysovanim hladiny tekutého kovu se posunuje trubice
podavace dratu i bocni hraditka

Proces se vyuziva od roku 1950, vétsiho rozsireni se dockal po
roce 1970



Vyhody

Rychlost svafovani se pohybuje v rozmezi 1m/hod bez ohledu
na svafovanou tloustku

Svar na jeden prichod

Bez deformaci plynoucich z chladnuti svarové lazné
Velmi kvalitni svar

Svarové hrany bez pripravy (napfr. po déleni plamenem)
Malé pricné namahani

Malé riziko vodikovych trhlin



Nevyhody

Velka svarova lazen zpusobuje pomalé
chladnuti s vyslednym hrubnutim zrna

Z toho plynouci mala vrubova houzevnatost
svaru

Nutné doplnujici normalizacni zihani
Lze svarovat jen jednoduché desky



Pouziti

Lodni prumysl — svarovani obsivky trupu
Hornictvi — plasté vysokych peci
Stavebni prumysl — konstrukéni prvky
Strojirenstvi — vysokotlakové nadoby






Svarovaci proces
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