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ZADÁNÍ: 
 

     Na základě ukázky svařování a zadaných hodnot porovnejte a vypočtěte výkonové a technologické 

parametry pro automatickou metodu navařování pod tavidlem (APT) a metodu MAG. Z vyhodnocení 

spočtených parametrů stanovte výkonnější metodu. 

 

 1. Metoda APT 

  Zdroj proudu:  Svařovací transformátor 

  Výrobce:  ZEZ Hořice 

  Typ:    TRT 1000 + traktor WST 1000  

 

 2. Metoda MAG 

  Zdroj proudu:  Svařovací usměrňovač 

  Výrobce:  Fronius 

  Typ:    TPS 4000 
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1 Navařování automatickou metodou pod tavidlem (APT) 

 
Přídavný materiál - elektroda:  průměr: ........................ mm 

    délka:  ........................  mm 

    hmotnost: ..................... g · m
-1

 

Tavidlo: ........................ g 

Ochranný plyn: ........................ l · min
-1 

 

Měřené hodnoty: Základní materiál a rozměry vzorku: 

Svařovací proud: I =  A Hmotnost základního materiálu: Go =  g 

Napětí na svorkách: U =  V Hmotnost vzorku s návarem: Gc =  g 

Doba tavení elektrody: tt = s Hmotnost návaru: Gn =  g 

Doba navařování: ts =  s Spotřeba elektrody: Ge =  g 

Délka odtavené elektrody: lt =  mm Spotřeba tavidla: Gt =  g 

Délka svarové housenky: ln =  mm Celková spotřeba ochr. plynu: Vp = l 

 

Náčrt návaru: 

 

 

 

 

 

Výkonové a technologické hodnoty: 

 

Výkon navaření 𝑃𝑛 =
Gn

tt
 · 60  

g

min
 =  

Gn

tt
 · 3,6  

kg

hod
          

        Pn =     
𝒌𝒈

𝒉𝒐𝒅
  

Celková účinnost navaření  𝜂𝑐 =  
Gn

Ge
· 100  [%]                       

        ηc =    % 

Měrná spotřeba energie 𝑁𝑛 =
U ∙I ∙ tt

3600 ∙ Gn
   

𝑘𝑊ℎ

𝑘𝑔
                      

        Nn =    
𝒌𝑾𝒉

𝒌𝒈
 

Součinitel navaření 𝛼𝑛 =
Pn

I
   

𝑔

𝐴 ∙ 𝑚𝑖𝑛
                                    

        an =             
𝒈

𝑨 ∙ 𝒎𝒊𝒏
  

Postupná rychlost svařování  𝑣𝑠 =  
𝑙𝑛

𝑡𝑡
 ∙ 60   

𝑚𝑚

𝑚𝑖𝑛
         

        vs =     
𝒎𝒎

𝒎𝒊𝒏
 

Specifický tepelný příkon 𝑄𝑠 =
U ∙ I ∙ η ∙ 60 

vs  ∙ 1000
  

𝑘𝐽

𝑚𝑚
           

        Qs =     

𝒌𝑱

𝒎𝒎
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2 Navařování automatickou metodou MAG 

 
Přídavný materiál - elektroda:  průměr: ........................ mm 

    délka:  ........................  mm 

    hmotnost: ..................... g · m
-1

 

Tavidlo: ........................ g 

Ochranný plyn: ........................ l · min
-1 

 

Měřené hodnoty: Základní materiál a rozměry vzorku: 

Svařovací proud: I =  A Hmotnost základního materiálu: Go =  g 

Napětí na svorkách: U =  V Hmotnost vzorku s návarem: Gc =  g 

Doba tavení elektrody: tt = s Hmotnost návaru: Gn =  g 

Doba navařování: ts =  s Spotřeba elektrody: Ge =  g 

Délka odtavené elektrody: lt =  mm Spotřeba tavidla: Gt =  g 

Délka svarové housenky: ln =  mm Celková spotřeba ochr. plynu: Vp = l 

 

Náčrt návaru: 

 

 

 

 

 

Výkonové a technologické hodnoty: 

 

Výkon navaření 𝑃𝑛 =
Gn

tt
 · 60  

g

min
 =  

Gn

tt
 · 3,6  

kg

hod
          

        Pn =     
𝒌𝒈

𝒉𝒐𝒅
  

Celková účinnost navaření  𝜂𝑐 =  
Gn

Ge
· 100  [%]                       

        ηc =    % 

Měrná spotřeba energie 𝑁𝑛 =
U ∙I ∙ tt

3600 ∙ Gn
   

𝑘𝑊ℎ

𝑘𝑔
                      

        Nn =    
𝒌𝑾𝒉

𝒌𝒈
 

Součinitel navaření 𝛼𝑛 =
Pn

I
   

𝑔

𝐴 ∙ 𝑚𝑖𝑛
                                    

        an =             
𝒈

𝑨 ∙ 𝒎𝒊𝒏
  

Postupná rychlost svařování  𝑣𝑠 =  
𝑙𝑛

𝑡𝑡
 ∙ 60   

𝑚𝑚

𝑚𝑖𝑛
         

        vs =     
𝒎𝒎

𝒎𝒊𝒏
 

Specifický tepelný příkon 𝑄𝑠 =
U ∙ I ∙ η ∙ 60 

vs  ∙ 1000
  

𝑘𝐽

𝑚𝑚
           

        Qs =     

𝒌𝑱

𝒎𝒎
 

 

Závěry: 


