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Vysokofrekvencni svarovani
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zakladni pojmy

Vysokofrekvenc¢ni = pracujici se stridavym proudem o

vysoké frekvenci

Induk¢ni = pracujici se stfidavym proudem vzniklym
(indukovanym) zménou vnéjsiho magnetického pole



~ Vysokofrekvenéni jevy

Vnéjsi vysokofrekvencni pole vytvari v kovu virivé
proudy zptisobujici jeho ohiev az na teplotu taveni.
Uplatriyje se zde tzv. skinefekt. Jde o nerovhomeérné
rozdéleni indukovaného proudu v kovu. Nejvyssi
proudové hustoty je dosazeno na povrchu kovu.
Hloubka praniku do kovu je dana vztahem:

f — frekvence elmag pole
2 Ho-permeabilita vakua
U- permeabilita materialu
h = y-mérna vodivost materialu
21tf popty
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Dosazena povrchova teplota

_
Acp

T — povrchova teplota

P - preneseny vykon

t —cas

A - koeficient tepelné vodivosti
c — tepelna kapacita

p - hustota



1 — privod vf proudu
2 — svarované materialy
T — teplotni pole

Vlivem skinefektu tece vf proud jen
po povrchu, tedy i po hranach . Diky
vysoké proudové hustoté dojde k
jejich ohrevu az na teplotu taveni.
Vyuziva se pro podélné svarovani
profild.
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Varianty metody

Tavné svarovani bez stlacovani
Svarovani tlakem s natavenim materidlu

Svarovani tlakem bez nataveni



I Varianty — privod vf pres kontakty

Privodni
kontakty

vf proud
stérbina

pritlacne
posuv kladky
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Varianty- privod vf indukci z civky

pritlacné kladky

Induktor
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Zavislost Casu ohrevu na frekvenci

200
t(s)
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Pramér trubky [mm]

1-1000 Hz
2 — 2500 Hz
3 — 10000Hz



~Zavislost svarovaci rychlosti na vf
vykonu

s — tloustka stény trubky
v — svarovaci rychlost

1 - 500 kW

2 —1000 kW

3 —1500 kW

4 — 2000 kW

5—3000 kW

45 60 100 140
v {m.min1)






Parametry pri svarovani trubek

Svarovane prumery 10 - 500 mm
Sila stény 0,5 — 10 mm

Svarovaci rychlost 40-1 m.min™
Svarovaci vykon 3-1000 kW

Pracovni frekvence 10 - 500 kHz
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Privarovani zeber na trubky








f svarovani plastu




- Vfindukéni pajeni
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