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Princip metody

Specialni pripad tavného svarovani elektrickym
obloukem. Elektricky oblouk ma impulzni prubéh s
kratkou dobou trvani a vysokou proudovou
Intenzitou.
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Dve metody

e Metoda zdvihového zazehu. Mezi navarovanym
svornikem a soucastkou vytvori obloukovy vyboj diky
mechanickému malému oddaleni. Dojde k nataveni
obou povrchu, pak se svornik ponofi do taveniny.
Poté se proud vypne a tavenina ztuhne. Elektricky
zdroj je transformatoroveho typu.

» Metoda hrotovéeho zazehu. Svornik se dotyka
soucastky malym hrotem. Po pripojeni proudoveho
zdroje dojde ke zkratu, kterym se vytvori elektricky
oblouk opet s nasledkem nataveni obou ploch.
Zbytek deje je podobny. Elektricky zdroj je
kondenzatorového typu.
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e 1. Technologie zdvihového zazehu s rezimem
kratkého casu

SlouZzi pro pfivafovani svorniku se zavitem, bez
zavitu, izolatérskych trnt nebo i jinych soucasti v
prumérovém rozsahu 2-6 (8) mm. Kombinace
materialu ocel, nerez a zaruvzdorna ocel. Pro tuto
technologii se nepouziva ani ochranne atmosféry,
ani keramickych krouzku a slouzi pro pfivarovani
na tenké plechy od cca 0,6 do 0,8 mm.
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2. Technologie zdvihového zazehu s pouzitim
ochranné atmosfery

Slouzi pro pfivarovani svorniku se zavitem, bez
zavitu a jinych soucasti v prumérovém rozsahu 2-
12 mm. Materialové kombinace ocel, nerez a
zaruvzdorna ocel. Pro ochranu pri svarovani se
pouziva ochranné atmosféry argonu nebo
corgonu. Tato slouzi jednak k formovani vyronu,
jednak k vytlaceni atmosfery z okoli svaru, ktera

rwvws v

materialu.




3. Technologie zdvihového zazehu s uzitim ochrannych
keramickych krouzkii

Slouzi k pfivarovani zavitovych svorniku, sprahovacich
trnu, kotev a jinych soucasti v prumérovém rozsahu 2-
25 mm. Materialové kombinace ocel, nerez a
zaruvzdorna ocel. Pro ochranu pri svarovani se
pouziva ochrannych keramickych krouzku. Tyto slouzi,
podobné jako ochranna atmosféra, k formovani vyronu
a vytlaCeni atmosfery z okoli svaru. Tato technologie
umoznuje rovnéz privarovani specialnich tvaru,
ocelovych kuli¢ek, ,T" trnu a jinych. Uziti v
elektrotechnickém prumyslu, strojirenstvi, stavebnictvi
a navazujicich odvetvich.




Vizualizace procesu pri svarovani
s ochrannym krouzkem




Svarovaci parametry

e Svarovaci proud 100 — 2600 A
e Svarovaci ¢as 5 msec — 3 sec

e Zdvih svorniku 1,0 — 1,8 mm (v zavislosti na
prumeéru svorniku
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Postup svarovani:

metoda A metoda B metoda C
svornikové svafovani svarovani svafovani kratkym ¢asem s
s keramickym krouzkem s ochrannvm plynem nebo bez ochranného plynu
a)

Svomik piiloZen k soudastce,
o i i 5

proudu mimné nadzdviZen, éim? vznika elektricky oblouk

)

&




i —

Metoda hrotového zazehu

proud
—

cepu

—=

dr&hu




Metoda hrotového zazehu

Slouzi k pfivarovani zavitovych svornikd,

svorniku bez zavitu,
izolatérskych trnu, ja

nlochych elektrokontaktu,
KOz | jinych soucasti v

materialovém provedeni ocel, nerez, mosaz a

hlinik. Tavna zbéna je

cca 0,1 mm, coz umoznuje

privarovani na plechy tloustky 0,6-0,8 mm, aniz

by doslo ke zbarveni

nebo mechanickému

poskozeni druhé strany plechu. Z této vlastnosti
vyplyva vyuziti v elektrotechnickém prumyslu a
vsSude tam, kde se vyskytuje potreba zachovani
dekorativniho a nenaruseného vzhledu plechu.




Postup SwaFovani Svafovani Swvafovani Svafovani
& keram. krouzkem s ochramnym plymem kratkym Sasem & hrotowym zazehem
Minimalni tlousfka
plachu t 1/4d 1/8d 1/8d 110 d, min. 0,5 mm
Maximaini primér ¥ 25 ¥ 12(18) ¥ 12 X
svorniku d (mm) = g - bl ! - A
pii svafowani $ 20 $s 4 10 s
v miznych polohsch {hiini vEecbecna & mm)
Vhodné &ty kow, rpenmiéng ishy kow, zpevnénd sty kow, zpesménd gty kow, FpeniEnd
mikiad. barvavhodnd mikdad. bane vhodng reflatovs raz, gahanicks pozinkovani
ka svefovn, ke e, naieto teri waha clae. (o D, cmazani
reilatove rez, rez, tenkd vieha cieia, pozinkovany powch primEn)
tanka wsha cleje pozrkovary powrch
Nevhodné Frowes ZirboveEn, slabé vretvy oo, slabé urstuy i, pozinkovEni
povrchy | slaba watvy ol ging watva rzi, ging wetva rm, rad oca. 16 pm,
il weha @, kel it onganicky cnganiche nainy
hryci natar reiiEr aleldrickoy iolujici vty
{rapf. dowovany hiink]
Bainé Evomily o @ nad 8 mm vy mea evomiyy o 2 od 5 do u tenkyich pliechl,
pouditi v ocelal staviteksh, MEGah 12 10 mm bez ochany A58 u nanseaaSici
i wroid nedkE w tEFkn pistupmich svanove g ofi ool 8 hinkw a gfi
& stavbE lodina podchdch, zejména poufi makho i vBiSho  weokjch pofadevoich
pows hubsS ofEiEndm g automaticksam mnaEshd ochranndaho na esteficky whied
powrchu, hiubokop zver,  podaveni svomikd phynu pfi wESich =van
vhodné pro pousit pofadavcich na tvar
na stavbach EVETL

I} Zoe lre ueést poure vEechaoné pokyry bex zdruky
W jednotivjch pfipadech ja nuinsS wohdret z konkratnich podminek.
W mEEacE [2e Ao, 3o 8 prodiuihyjicim se Sasem svaroveni,
weriestaj pofadaviy na Sistotu
Mejlepiich wakdkl dociime vidy na Sistém ko,
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Vyhody privarovani svorniku a
soucasti

- Snizeni nakladu pfri provadéni
 ZvySeni produktivity prace

* nenaruseni podkladniho materialu
 vysoka kvalita svarovych spoju

* moderni technologie




Typy svorniku

- Konstrukcni ocel

- Vysokolegované oceli
- Slitininy Al
- Mosaz
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Svarovaci zarizeni







Priklady







Postup
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