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Jako p¥{prgva pro Bvové sva¥ovani plechov§ch so-
lotovaru ruzné tloustky se z dvou plechu (10,
alesgoﬁ siln&j8L plech (10) wuprav redukc{ své
tloustk ¥ednostn& t¥iskovfm obrab&nim, ve své
okrajové oblasti &}1) ur&ené ke sva¥eni. ProtoXe
tlgu tkg»(tl,tZ) okrajovych oblasti (11,13) ple~
chu 10,12) wur&enych k vzajemnému sva¥Fen sou
p¥ibli¥né& steiné. jsou tak vytvo¥eny prakticky
ste%né podmin pro vznik gpojové "roviny pro
svd¥eci operac a tato se mu¥e provad&t p¥i v
podstat& stejnych sva¥ecich paramgtrech jako p¥i
sva¥eni plechu stejné tlouZtky. Zpusob ie zejmé-
na vhodny pro tlakové &Hvov sva¥ovanil, av#ak 1
pro jiné vyrobnf procesy., jako je nap¥. sva¥o-
vani laseren.: i .
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Oblast techniky

Vyndlez se tykd zpliscbu Svového svaFovdni plechovych

polotovard nestejné tloudtky.

Dosavadni_ staw techniky

P¥i tak zvaném Svovém svafovdni plechd, zvldst& je-li
dva nebo vice plechll spojovdno do v&tS8i panelové konfigurs-
ce, je ve zvé&tSeném rozsahu nutné téZ svafovat plechy s: riz-
nou tloustkou a kvalitou povrchl. V této souvislogti doch@-
z{ p¥i svafovacich pracesech - p¥i tlakovém Svovém svafo-
vani a p¥i laserovém svaFovdni - ke specifickym potiZim.

P¥i tlakovém Svovém svarovdni /zvldStni forme elektric-
kého odporového vdlelkového svatovdni pomoci dvou véledko-
v¥ch elektrod/ je oblast nejvy3si teplety umistdna vice
nebo méné& symetricky mezi kontmktnimi plochami elektrod;

v pfipad&,'ée jsou si&iovény'plechy s podstatn& se lidfct
tlousStkou, tato oblast je pak lokalizovdna v prifezu plechw
s v&t3i tloustkou,a proto je tedy um{ stdna mimo> stykovow
rovinu okrajd plechd, které se prekryvaji a vzdjemnd styjka-
jf. Pro dosaZeni spolehlivého svafeni obow okrajd plechd
je pak nutné pouZit zvySeny praudovy vyken a vlastni svafo-
védni se pak musi provddit p¥i sniZené rychlosti /srovnime-li
Je se svdfenim plechd: stejné tlouStky/. Nesymetrické umfas~
t&ni oblasti s nejvySsi teplotou mi¥e mit také za ndsledek,
Ze zistdvaji mezery s rozdilnou hlubkou provafeni nebo: ne-
stejnomé&rné svareny materidl okrajd plechl, coZ je pak vzhle-
dem ke korozi a & mechanické pevnosti neZddouci /prom&nli-
vd moZnost zatiZfeni a zpracovatelnost/, V neposledni ¥ad&
je pak zhust&ni plechu a/nebo pfechédovd: tlouStka podél sva-
ru relativn& velkd, coZ op&t mdZe plsobit problémy, nap#®.
p¥i ndsledném hlubokém tmZeni svafenych kusd.

"Nasymetrie™ rdzného typu se pak vyskytuje i p¥i lase-
rovém sva¥ovdni plechd spojovanych aavzdjem na tupo. Zatfm-
co pfi svafbvéhi Plechd stejné tlouStky je laserovy paprsek



pfesné kolmy ne rovinu plechu & je soub&Zny s tupym spo-
jem svaru, musi byt pFi svarovdni plechd ruzné tloudtky

ve vztahu ke svarovému spoji lokalizovén ponékud Sikmo,

S nestejnom&rngd "vysokymi" okraji. PFesto je hlambkovy
\idinek paprsku ve svaru /rovnob&in& se stykem okrejd/
drasticky snfZen a natavovdni okrajd obou plechl se dé&-

je se znadnou asymetri@nosti. Tek i pF¥i laserovém sva¥o-
vdnf plechd s rdznou tloudtkou dochdzi z tohoto divodu

¥ sniZené poddvect rychlosti p¥i svéfeni a vyvstdvd riziko
sniZené kvality svaru.

Podstatn vyndlezu

’Popsané obtiZe & nevyhody vyskytujfci se pFi Svaovém
svarovdni plechld nestejné tloustky bez pouZiti pFfdavného
materidlu jsou pFi vyuZiti vyndlezu odstranény. Zvldsid& vy-
hodné je pak pouZiti poddvaci rychlosti p¥ibliZn& stejne
jako p¥i svaFovdni plechd stejné tlouStky. Kvalitm svaro-
vého spaje je pak lépe regulavatelnsd, tedy je dosahovano
vy831 vgrobni spolehlivosti. ‘

Tento problém je FeSen zplsobem padle vyn&lezu, p¥i
n&m¥; p¥iprava pro svdteci operaci, alespon silné&jsi plechk
z obow plechd uréenych ke svareni, je pro sva¥eni pPipra-
ven s redukovanouw tlousStkou v okrajové oblasti urdené ke
svafeni. Tak je jednak dosaZeno v oblasti svarového spoje
symetrickych podminek pro svaPeni, podobnjch'pcdminkém p¥i
svafovdani plechd se stejnou tloustkou, coZ pak dovoluje
peuzit straojnich operaci v oblasti SirSich, ne jiZ kritic-
kych parametrd. Navic se dosdhne dalSich v¥znamnych vyhod
/idstedn& také: dosaZitelnych p¥i laserovém svafovdni/, kte-
ré jsou podstatné zejména pFi tlakovém Svovém svafovdni:
zhust&nt Svové oblasti je pomé&rn& malé a jedna strana kusu
m& zachovanou prakticky stejnou rovinu povrchu /coZ byle
dosud moZno dosdhnout jen z¥idka/. S ohledem na vlastnos-
ti vyrobku nebo polotovaru /mechanickéa pevnost p¥i pro-
m&nlivém zatiZeni, zpracovatelnost, korozni vliastnosti sva-
rového spoje/ je pak vyhodné, Ze tlouStkovy pFechod jiZ
neni shodny se svarovym spojem, ale Ze je umistén v rovao-
m&rné oblasti siln&j8iho plechu. Ddle je pak vyhodnsd, Ze
p¥i pf’ipra.‘i’é’ ‘dochdzi k" odstran&ni “’2biidd‘3&néf pavrchové
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vrshvy, povrchové vrstvy vzniklé p¥i vdlcovdni plechu,
vrstvy naneSené p¥i eventuelnim pokoveni jinjm kovem
/nap¥., zinkem/ anebo nekovového pokryvu, takZe nejmén&
u jednoho plechu je pro sviafeni dosaZeno istého pevrchu.

Pri pouZiti vyndlezeckého zplsobu je vSeobecn?® Svové
svafovdani plechd nestejné tlmuétky podstatn&ji 1lépe regu-
lavatelné a rychlest svéfeni je zvySend. Pro vlastni Svové S
gsvafovdni plechi, pro*jejich strukturdlni konstrukéni pouZi-
telnost a vyuZiti se: tak otviraji nové moZnosti.

Dalsi varianty a alternativy vyndlezeckého zplsobu

popsaného v patentovém ndroku 1 jsouw pak uvedeny v paten-
tovych ndrocfch 2 a¥ 5. Podle patentového ndroku & se pak
vyndlez ddle vztahuje na polotovary nebo vyrobky spojené
s pouzitim zplscbu Svového svarovdni podle n&kterého z pa-
tentovych ndrokd nebo podle vice patentovych ndrokl uvede-

rnrn'h Af1a . o e e e e
ny .
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_P¥ehled obrdzkd na vykrese

Vyndélez bude bliZe osv&tlen pomoci vykresu, na kte-
rém obr.1fséhematicky zndzornuje okrajové oblasti dvou ple-
chl nestejné tlouStky p¥i +pPipravé pro svdieci operaci,
obr.2 schematicky pFedstavuje situaci p¥ed tlakovym fviled-
kovym tlakovym/ Svovym svafovdnim, obr.3 pak zobzazuié tuto
situaci p¥i laserovém svafovdni, obr.4 zndzorfiuje ve zv&t-
Seném méfitku pri¥ez Svovym svarem provedenym p¥i pouZiti
uspofdddni podle obr.2 a obr.5 a & predstavuji pFiklady
redukce tlouStky okrajd obou plecht p¥ipravenych prO'sva—
Feni Svovym svafovdnim podle vyndlezu. ‘

P¥iklady provéd§hi'vyné1ezu,

Na obr.ta je zobrazena Sdst siln&jSiho plechu 10 a
ne obr,la pak &&st tenSiha plechu 12. Okrajové oblastdi
11,13 t&chto plechd 10, 12 jsou urdeny pro vzdjemné spo-
Jeni $vovym svarem. Podle obr.ta je okrajovd oblast: 11
8ilngj8iho plechu 10 obrobena za Ulelem redukce: tloustky
p¥i p¥ipravé na svdfeci operaci. Jak je zobrazeno, mate-
ridl v okrajové oblasti je vhodn& redukovdn v tloustce,
takZe je vyroben pPekryv nebo kraj s p¥ipravenynm Cistym
povrchem 13, jehoZ tlouStka #1 zhrubs odpovidd tlouSice
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klad frézou 2 pohybujici se v podélném smEru s okrajem,
ale také brcuéenim; hoblovdrnim, odkujenim =td. Deformace
okrajové oblasti bez odstrandni meteridlu je také v zdsad®
myslitelnd, nap¥. pouzitim lisovniku nebo lisu. V p¥ikladé
zndzornéném na obr.ta se p¥Fiprava provede tak, Ze vyrobeny
okraj je v celé oblasti se stejnow tlouStkou =z p¥ipraveny
okraj 15 probihd rovnob&Zn& s Celem vn&jsiho povrchu plechuw.

M&Ze byt vyhodné, jak je zndzorn&no na obr.Tb, povrcho-
v& upravit okrajovou oblast 13 tenS3iho plechu T2 na jeho
povrchové ploSe, nap¥. pomoci rotadniho kartdde 4. V tomte
pripad& se jednd o piipravu povrchu bez zaznamenatelné re-
dukce tlouStky, pouze pro dosaZeni dobrého kovového stykw
p¥i tlakovém Svovém svafovdni; okrajovd oblast 13 urcen# ke
svatent s prekryvem je pPipravena ve stykové ablasti vdlecko-

v¥ch elektrod, alespoﬁwna strané‘sbojovabi'roviny /zde je

to spodni strana/ a je-1li t¥eba, i na opainé stran&. Tam to
miZe byt pouze otdzka mechanického odiSté&ni pevrchu, nap?.
odkujenim, nebo odstran&ni kovového pokryvu, pFfipadné nekovo-
vé vrstwy; I na siln&jsim plechw 10 miZe byt pouZita p¥ipra-

‘va na opacné stran& redukce tloustky /na spcdhi stran& podle

obr.fa/ za UCelem dosaZeni dobrého kantaktu elektrody nebe

.-pro zabrdnéni kontaminace elektrody. Je také myslitelné pro-

vést.pfiprévu.v redukci tlouStky na obou strandch siln&jsi-
ho plechw 10, tedy "rozd¥1it" odstrandni materidlu na ob&
strany. ‘ |

Obr.2 pfedstavuje plechy ﬁg,'zggpfipravené podle obr.t
a umist&né mezi 4v& vdledkové elektrody & pro tlakové Svové
sva¥eni. Ckrajové& oblast 13’ tenSiho plechw 12 pFekryvd okra-
jovou oblast It siln&jSiho plechu 10 s redukovanou tloust-
kow, s vyhodow na pFipravené nebo oliZt&né stran&. P¥i zapo-
Ceti svafovdni v této poloze se provddi tlakové Svové svd-
Yeni o sob& zrdmym zplisobem pFitladovdnfm vdledkovych elek-
trod & proti sob& = pfi podélném posuvu: plechd 10, 12 ve
smé&ru jejich kraja. ’

Jak je schematicky zndzorn&no:na obr.3, mohou byt ple-
chy 10, 12 rdzné’ tloustky p¥ipravené podle obr.t té%Z drZeny
proti sob& na tupo ve svych podélnych krajich pro svaifend
v délce Zel zndmym zplsobem pomoci laseru 8. ProtoZe v tom-
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to p¥ipad® nedochdzi k pPekryvu, Sifka pripravené okrajové
oblasti 1 siln&jSiho plechu 10 miZe byt men3i ne¥ pFi tla-
kovém 3vovém svafovdni podle obr.2. Diky stejné nebo tém&+
stejné tlausStce tenSiho plechu 12 a v disledku tupéha svaru
s okrajovou oblasti 11 siln&jSiho plechu 10 existuji tak
symetrické podminky podél celého spojovaného dela a lasero-
v¥ paprsek miZe byt lokalizovdn pFesn® kolmo na pavrch ple-
chd 10,12 & v jedné rovin& se spojovanymi Gely.

Na obr.4 je zndzorn&n Svovy svar {6 vyrobeny s uspo¥d-
ddnim podle obr.2, a to v Fezw. Diky popsané piipravé pra
dosaZeni shodné tlouStky okrajovych svafenych oblasti jsou
pti svafovdni plechd 10, 12 rdznfch tloustdk vytvoreny
- tak prakticky stejn& p¥{znivé podmfnky jako p¥i svafovdéni
plechl se stejnom nebo tém&t stejnou tloultkou. Ve Zvovém
svarw 16 je tak vytvoFena dob¥e keontrolovatelnd, prak-
“ticky -symetrickd -svarovd zona & operace samotnd miZe pra=-
bihat v podstaté se stejnou poddvaci rychlosti & pFi stej-
nych, ddle uvedenych svdfecich parametrech. /svdPeci proud,
p¥itlak elektrod, pFekryvnd &ifka atd./ jako pFi Svovém
sva¥fovdni plechl stejné tlouStky. Pro funkdni vlastnosti
sva¥eného vyrobku /plechu/ je zvlé%té.dﬁleéité, Ze tlousSt~
ke tF Svového svaru 16 zGstdvé pomdrné mald. Je snadno moz-
né dos&hnout 3vovych svarg s maximdlnd& T,4krdt vyS3ft tloudt~
kow /nebo i podstatn® mens$i/ ne% je st¥edni tlauétka'ﬁilégiéz
svafenych okrajovfch oblast{ 11,13+ Z toho vyplyvd dosaZeni
prakticky stejné roviny na jedné stran& svafenych plechd
/v obr.4 je to na spodnfi stran&f. Takové plechy mohou byt
i hluboce: taZeny nebd:plasticky zpracovdny jinym zplisobem
bez zvldStnich potiZi v oblasti svaru.

Obr.3 e & zndzornuji pFiklady obrysovych Fezd plechy
10a,12a nebo 10b,12b s rlznou tloudtkeu, kde oba kxraje
Jsou pro sva¥eni pFipraveny s redukes tloustky /zndzarné&ny
v pfekryvné poleze, ale piFed svafenim/. Ob&ma pFikladim je
spoleénd: skutednost, Ze okraje obou plschg 10a,12a nebo Y0b,
12b jsou pFipraveny s Gb&rem v roviné& sklonéné ve stejném
" uhlu k rovin& plechu: 10a8,128 a 10b, 12b.Tento typ pFipravy
miZe byt zvldS¥¥ vyhodny,mi-1% tenS{ plech 12m nebo 12b
pavrchovow vrstvu vzniklou p¥i vélcovani nebo nap¥.kovavou
éi nekovovou vrstvuy zabranujfeci évafeni.
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Primyslovd: vyuZitelnost

Zpsob &vovéino svabovdni plechovych polotovarl podle

tupo elektricky svéfeji plechy ssnestejnou tloudtkou.

vyn&lezw lze vyuzit vSude tam, kde se s pFekryvem nebo ng
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T. Zpisob 8vového svaFovdni plechovich paiotovarﬁ nestejnn
tloustky, vy zne & u Jici se . tim, Ze slespon
silagjsi plech /10/ ze dvou plechd /10,12/ se ve: své: okrsjo- i'
vé oblasti /11/ upravi redukeci své tlouStky a tak se pFipravi L
pro ndslednou svéfeci operaci. _ i

2. Zpusob podle bodu %, v y znadujici s e t im,
Ze v okrajové oblasti /11/ siln&jsiho plechu /10/ urdenéhow
ke gvareni se materidil odebere ne alespon pr¥ibliZné& stejnow
tloustku. /&1/ jake je tlouStka /+2/ tendiho plechw /12/.

3. Zpisob podle bodu 2, vy znadujici se t im,
Ze ten&i plech /127 se ve své okrajové oblasti /13/ p¥iprevi

pro tlakové Svové svaFovani ﬁpravcu svého povrchu alespon na

- 1 -l X
e oS Erand “;14.64.&1‘ L. -TOViine

V&L OvVeno- speje v padstaté bez re-

/4]

dukce swé tloudtky.

4. Zplisob podle bodu y, vyznadujfeid s e t 1 m,
Ze okrsjovd oblast 4171/ siln&j3iho plechw /T0/ nebc obow
plechd /TO&;123, 10b, TEb/ se pro svafeni piipravi t¥ifskovym
obréb&nim, : :

2. Zplsob podle bodu 4, w Yznacdujdicid s e t im,
Ze tfiskovym obrdbdnim se upravi pro svd¥eni p¥i. prekryvuw
kraje obou plechd /10a,12a; 1°b,12b/ v dhlw sklon&ndm k jejich
povrchové& plose.

&. Yyrobek s tlakovym Svovym svarem vyrobeny zpisobem padle:
Jednohe: z bodd "' &% %, vy znadu Jici se tim,
Ze tlouStks /t3/ Svového svarw /16/" je maxim&1ln& T, 4nascbkem A
stFednd tloustky / Eﬁﬁgéﬁg”/ obou navzé&jem svaienych okrajo- :
v¥ch oblasti /11,137 plechd /10,127, b
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