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Zplisob svafovéni elektrickym obloukem

Vynilez se tyka zpiisobu svafovani elektrickym
obloukem pomoci odtavované elektrody, jejiZ
konec je ponofen do taveniny.

Ukolem vynilezu je navrhnout zplisob, u které-
ho se volbou vztah@i mezi rozméry odtavované
elektrody, mezi posuvovou rychlosti odtavované
elektrody a rychlosti svafovéni, jakoZ i mezi délkou
elektrického oblouku, vytvateji pfi vysokych rych-
lostech svafovaciho procesu vysoce hodnotné sva-
rové §vy o libovolnych pfedem zadanych rozmé-
rech.

Tento kol se podle vyndlezu fesi tim, Ze
odtavovani elektroda se posunuje mensi rychlosti,
nez-li je svafovaci rychlost, pfi¢emZ pomér mezi
rychlosti posuvu odtavované elektrody a svafovaci
rychlosti pro jednu a tutéZ poZadovanou sitku
svarového $vu je nepfimo Umérny plose priifezu
konce odtavované elektrody a maximdlni velikost
prifezu tohoto konce elektrody, ponofenc¢ho do
taveniny je mensi nebo rovna dvojndsobné mini-
malni velikosti tohoto prifezu a minimdalnivelikost
tohoto pritfezu je rovna nejméné polovin€ Sifky
pozadovaného svarového $vu, pfi¢emZ délka elek-
trického oblouku se nastavi mensi, nez-li uvedend
minimalni velikost prifezu.
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Vynilez se tyk4 zpisobu svafovani elektrickym
obloukem pomoci odtavované elektrody, jejiz
konec je ponofen do taveniny.

Zjsadni podminkou pro obdreni vysoce hod-
notného svafovaného spoje je vytvofeni dobrého
svarového Svu bez zévad ve spoji, to je takzvaného
studeného svafeného mista, vypouklin a vrubd.

Pii obvyklych zplisobech svafovani pomoci jed-
né elektrody, pfi kterych posuvovi rychlost odta-
vované elektrody podstatné, to znamend 2-ndsob-
né aZ 200-nisobné, prekrodi svafovaci rychlost;
vyskytuji se shora uvedené zavady p¥i rychlostech
svafovani nad 70 m/hod. Pfi takovychto rychlos-
tech se nemtiZe zédkladni materidl pfed svafovénim
.elektrickym obloukem dostatujicim zptisobem

prohiit, takZe mohou vzniknout vady ve svarovém -

Svu. Kromé toho nezaruduji tyto zpisoby stabilni
rozméry svarového $vu, zejména pokud se tyka
§ifky a vy$ky svarového $vu. 4

Pfesto se viak vyskytuje v moderni vyrobé

‘nutnost, provadét svafovani s podstatné vy$simi
rychlostmi neZ-li je rychlost 70 m/hod. Tyto po-
tfebné rychlosti jsou 150 m/hod. ai vyssi, pfic¢emz
se pouZivaji, pro odstranéni, resp. pro zabrdné&ni
vzniku vySeuvedenych vad, zpravidla viceelektro-
dové zpilisoby svafovani, coZ pfinasi s sebou nut-
nost pouZiti komplikovanych, prostorové naro&-
nych a obtiZné manipulovatelnych zafizeni.

Je znam takovy jednoelektrodovy zpiisob svato-
véni, pfi kterém se vyrobek uspotdda pod urditym
tihlem sklonu vzhledem ke sméru svafovani tak, Ze
tekuty kov z taveniny pfi svafovéni odték4 v dii-
sledku sily tiZze ve smé&ru provadéného svafovaciho
procesu. Elektroda se pfitom nastavi sklonénd
dozadu vzhledem ke sméru svafovani pod tihlem
10 az 15°. Pfi takovémto provadéni svafovaciho
procesu se prohfdti zdkladntho materidlu pted
elektrickym obloukem zlepsi. Tim je také mozné,
aby se obdrZel svarovy Sev s uspokojujicimi vlast-
nostmi, pokud se tykd pevnosti, pfi vysokych
rychlostech aZ 300 m/hod. ‘

- Hlavni nevyhoda tohoto zpsobu spogivd v tom,
Ze je nepouZitelny pro takové vyrobky, které se
nemohou upravit s poZadovanym sklonem z divo-
du konstrukéniho vytvofeni vyrobku, p¥ipadn&
jeho vyrobnich podminek, nebo jeho rozméri, co

- podstatné omezuje pouZitelnost tohoto zpiisobu.
' Ptesto, Ze svar mé pfi tomto zpiisobu svafovani
-uspokojivé vlastnosti pokud se tykd pevnosti,
vyskytuji se déle i v tomto pfipad& vruby, vadn&
"spojend mista, resp. vady ve spojeni, vypoukliny
a nestabilni rozméry svarového $vu pokud se tyk4
Sitky a vy¥ky svarového $vu.
~ Je zné&m takovy zplisob svafovéni s automatic-
kym posuvem odtavované elektrody kruhového
prifezu, u kterého se uvedené nedostatky nevy-
skytuji, viz DE-patentni spis 1 814 325. Podle
" tohoto zpiisobu se provadi svafovani pomoci elek-
trody, jejiZ konec je ponofen do taveniny, pfi¢emz
se pouZiji dratové elektrody, svafovaci prasek
a elektricky proud o velikosti 1000~2000 A.

Pfitom se sladi prmér dritové elektrody se

; svafovacim proudem: pti proudu 1500 A a% 2500

A je tento primér 6 a¥ 8 mm a pii proudech nad
2500 A je nejméné 7' mm.

U tohoto zpiisobu se predpoklads, Ze se obdrzi
vysoce jakostni svarovy Sev pfi vysokych rychlos-
tech aZ 300 m/hod. u jednoelektrodového svafo-
vactho procesu. : )

Nevyhoda tohoto zpiisobu spodivd v tom, Ye jeho

.oblast pouZiti je omezena na svafovani pfi pouziti

vrstvy svafovactho prasku pfi velmi vysokych
proudech. Pfitom nelze vytvofit svarové §vy o ne-
patrnych rozmérech, nebof je omezen4 dolni mezni
hodnota priméru elektrody a tim i minim4lni $itka
svarového $vu, kterd méa byt nejméné 7 mm.
Ukolem vyndlezu je, vyvinout pomoci volby
vztahii mezi rozméry odtavované elektrody a poza-
dovanou $itkou svarového §vu, dile mezi posuvo-
vou rychlosti odtavované elektrody a rychlosti
svafovéni, jakoZ i mezi délkou elektrického oblou-
ku a rozmé&ry prifezu odtavované elektrody, tako-
vy zpilsob, k’ter}’r umotziiuje pfi vysokych rychlos-
tech jednoelektrodového svatovaciho procesu a pri
vytvéaieni vysoce hodnotného svarového $vu, dosa-

.Zeni svarového $vu o libovolnych, pfedem stanove-

nych rozmérech. Tento zpisob md ddle umoZiiovat

. svafovani vyrobkl za pouZiti vrstvy svafovactho

praSku, svafovani v ochranné atmosféte, resp.

- ochrannych plynech a jejich smési pomoci elektrod

kulatého priifezu nebo i nekulatého pritezu, dile
pouZiti sypaného svafovaciho prasku a ochranného
plynu.

Vyty€eny kol je fefen tim, ¥e¢ u zpisobu.
svafovéni elektrickym obloukem pomoci odtavo-:
vané elektrody, jejiz jeden konec je ponofen do

' taveniny, se podle vyndlezu odtavovani elektroda

posunuje mensi rychlosti, ne?-li je svafovaci rych-
lost, pfi¢emZ pomér mezi rychlosti posuvu odtavo-
vané elektrody a svafovaci rychlosti pro jednu

-a tutéZ pozadovanou $itku svafového $vu je nepfi-

mo Umérny plose priifezu konce odtavované elek-
trody 2 maximdlni velikost priifezu tohoto konce
elektrody, ponofeného dg taveniny je ‘mensi nebo
rovna dvojndsobné minim4lni velikosti tohoto
prifezu a minimélni velikost tohoto pri¥ezu je
rovna nejméné poloviné fitky poZadovaného sva-

" rového ¥vu, pfi¢emZ délka elektrického oblouka se

nastavi mensi, nez-li uvedena minimalni velikost

' prifezu.

Provadéni svafovaciho procesu pomoci elektro-

- dy, jejiZz konec je ponofen do taveniny, zaru¢uje
* zvySenou koncentraci zavidéni tepla elektrického

oblouku do taveniny. v

V disledku vy¥euvedenych vztahi mezi rozméry
priifezu elektrody a $ifky svarového $vu, déle mezi
rychlosti posuvu elektrody a svafovaci rychlosti,
jakozZ i mezi délkou elektrického oblouku a rozmé-
ry prifezu odtavované elektrody, odtavuje. se

- konecelektrody, ponofeny do taveniny, pod sesik-

menim, sméfujicim ve sméru provadéni svaru, &mz
se zajisti dostatedné pfedehtsti zdkladniho mate-
ridlu pfed tavenim i pfi vysokych svafovacich .
rychlostech. '



Kromé toho se zmirni pfi uvedeném poméru
resp. vztahu mezi rychlosti posuvu elektrody a sva-
fovaci rychlosti, narufovani tekuté taveniny svafo-
vacim elektrickym obloukem.

Zaji§téni zvy$ené koncentrace pfivadéni tepla ‘

o o2 2

elektrického oblouku do taveniny, pfedehfivani
zikladniho materidlu pfed taveninou, nepatrné
naruSovani tekuté taveniny svafovacim elektric-
kym obloukem, to vie zabezpetuje dobré vytvore-
nd svarového $vu jednoelektrodového svafovaciho
procesu. '

ProtoZe minimdlni velikost priifezu elektrody,
pokud se tyk4 jejiho konce, ponofeného do taveni-

ny, mé &init nejméné polovinu potrebne Sifky
svarového $vu, miZe se vidy zvolit elektrodai

s takovouto miniméalni velikosti a tim obdrzet
s pfedem zadanymi rozméry.

Z vyseuvedenych skutednosti je zfejmé, Ze hlav-
ni vyhody zpisobu svafovani podle vyndlezu nej-
sou z4vislé na druhu ochrany tvofeného svarového
$vu a na tvaru priifezu elektrody, a tudiZ je tento
zpiisob podle vynalezu vhodny jak pro svafovaniza
pouZiti prasku, v-ochrannych plynech a jejich smesi
_pomoci elektrod s kulatym a nekulatym prifezem,
tak také pro svafovdni bez pouZiti sypané¢ho
svafovaciho prasku a ochrannych plynd.

V dal§im textu bude vynilez blize popsén za
pomoci piikladl provedeni.

Podle vynalezu_se tedy zvoli v zdvislosti na
poZadované $ifce svarového Svu maximélni veli-
kost priifezu elektrody, pokud se tykd jejtho
konce, ponofeného do taveniny, mensi nebo rovna
dvojndsobné minimalni velikosti tohoto prifezu,
pfitemZ minimdlni velikost tohoto priifezu je
mensi, nez-li je potrebna §ifka svarového $vu, ale
nikoliv mensi, neZ-li polovina této Sifky.

Je zfejmé, Ze pii pouZiti elektrody s kulatym
prithezem je minimalni velikost uvedeného priitezu
-elektrody rovna maximdlni velikosti a pfedstavuje
primér této elektrody. V tomto pfipadé zvoli se
tedy primér odtavované elektrody mensi, nez-li
§itka svafovho $vu, ale nikoliv mens$i, neZ-li je
polovina této S$ifky. Minimélni velikost je pii
pouZiti elektrody s pravouhlym prifezem rovna
velikosti mensi strany (jednd se tedy o obdélnikovy
priifez) a maximdlni velikost je rovna velikosti
dhlopficky obdélnika.

Je také dile zcela zfejmé to, Ze v pfipad¢,
jestli-Ze nejsou k disposici elektrody s kulatym
nebo obdélnikovym prifezem, nebo v dalSich

nutnych piipadech elektrody s jinym priufezem,

mohou se pouzit elektrody napiiklad ve tvaru
prstence, mnohodhelniku se stejnymi Ghly a pod.

V dalgim textu bude z ditvodu lepsiho vysvétleni
pfikladu provedeni, uvaZovéna elektroda s kula-
tym prurezem

Volbou priméru odtavované elektrody, ktery se
blizi poZzadované §ifce svarového Svu, dostanou se
i svary s rovnomérnym pfechodem v diisledku nepa-
© trného mnoZstvi naneseného svarového materidlu
elektrody, ktery odpovida vztahu

I’.R.T
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pfitemZ D
. I znamend svafovaci proud,
R elektncky odpor volného kornce elektmf‘%y,
T doba priitoku ‘proudu volnym koncem elekn
trody. '

Je t¥elné, pouZit pro zhotoveni svarového $vu
elektrody takového priméru, aby se svarové Svy
vytvofily vyhodné pomoci odtavovaného zakladm—
ho materidlu.

Primér odtavované elektrody, ktery se biliZi
poloving poZadovaného svaru, resp. poloving po-
Zadované $itky svarového $vu nebo je ji roven, se
pouzue uceln€ pro vytvofeni takovych svarovych
syu, které se vyhodné zhotevi odtavovanym svaro-
vym materidlem elektrody.

ZNoleny pramér elektrody uréuje velikost svafo-
vaciho proudu s potfebnou hloubkou zavaru 74-
kladniho materidlu. Pfitom musi byt rychiost posu-
vu bdtavované elektrody obligatorné mensi, nez-hi
poZadovand svafovaci rychlost a nastavi se tak, aby
se svafovani provadélo s elektrodou, jejiz jeden
konec je ponofen do taveniny a délka elektrického
oblouku je bezpodminetné mensi, nez-li -prﬁmér :
odtavené elektrody. :

Pfi nastavovani napéu elektrického oblouku j je
odbornikovi zfejmé, Ze hodnota napéti elektrické-
ho oblouku se uféuje kromé shora uvedenych
parametri také materidly elektrody, zikladnim
materidlem, druhem média, obklopujicim elektric-
ky oblouk, druhem a polaritou, pfiemz sled volby
t&chto parametril, to je sled postupt p¥i provadéni
zplisobu, se miZe stanovit podle tvahy odbor-
nikem. _

Dale uvedené priklady pfedpoklddaji pouZziti
stejnosmémého proudu s-opacnou polaritou. '

Piiklad 1.

M4 se vytvofit svafenim T—spo; za pouZiti vrstvy
svafovactho prasku
zdkladni materidl — uhlikové ocel
materidl elektrody — ocel s nizk§m ob-

"7 sahem uhliku

pozadova.né gitka svaro-" s e
vého $vu ~4mm
poZadovana svafovaci
rychlost -~ 175 m/hod.

ProtoZe u T-spoje se svarovy Sev vytvofi hlavné
materidlem odtavované elektrody, zvoli se primér |
elektrody rovny poloviné poZadované Sifky svaro-
vého $vu, to je 2 mm. :

Zvoleny primér elektrody urCuje svafovaci
proud: 450 A. :

Pfitom ¢ini rychlost
160 m/hod.

Napéti elektrického oblouku — 23 V.

Jako vysledek se obdrZi rovnomeérna Siftka 4 mm
bez vrubu a vypouklin.

posuvu elektrody

Prikiad 2 .
M4 se vytvofit svafenim tupy spoj o sile 7 mm

| bez zeSikmeni hran v kysli¢niku uhligitém CO,.
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Zékladni material

~ nizkolegovana
~ocel
material elektrody — ocel legovan4 kie-

mikem a manganem
pozadovan4 §ifka svaro-

vého $vu — 8 mm
poZadovand svafovaci
rychlost — 180 m/hod.

V tomto pfipadé se svarovy Sev vytvofi odtave-
nim pfibliZné stejného podilu zdkladniho materidlu
a materidlu elektrody, tudiZ primér odtavované
elektrody se zvoli roven 0,75 $ifky svarového $vu,
to je 6 mm.

Zvoleny primér elektrody urcuje svafovacx
proud: 1000 A.

Pfitom je
82 m/hod.

Napéti elektrického oblouku — 24 V.

Jako vysledek se dostane svarovy Sev stejnomér-
né §ifky a vysky bez vrubu s ndsledujicimi roz-
méry: :
Sifka — 8 mm
vyska zesileni svarového §vu — 2,5 mm
hloubka zdvaru — 3,5 mm

rychlost posuvu elektrody

Piiklad 3. »

M4 se vytvofit svafenim tupy spoj o sile 16 mm
bez zkoseni hran za pouZiti vrstvy svafovaciho
prasku.
zakladni material — nizkolegovana

ocel _
— ocel s nizkym ob-

sahem uhliku

materidl elektrody

poZadovana $ifka svaro-

vého Svu — 16 mm
pozadovana svafovaci
rychlost — 220 m/hod.

wav

Zvoli se primér elektrody 0,75 §ifky svarového
$vu, to znamenad 12 mm.

Zvoleny pramér elektrody uréuje svafovaci pro-
ud: 3500 A.

Pritom  je
90 m/hod.

Napéti elektrického oblouku — 25 V.

Jako vysledek se dostane svarovy $ev se stejno-
mérnou §ifkou a vy§kou bez vrubi s nasledujicimi
rozméry:
§ifka

posuvovd rychlost elektrody

— 16 mm

vyika zesileni svarového §vu — 3,5 mm
hloubka zavaru — 8,5 mm
Piiklad 4

Ma se vytvofit svafenim tupy spoj o sile 12 mm
bez zeSikmeni Hran v kysli¢niku uhli¢itém CO,.

zakladni materidl _ — nizkolegovand
I ocel . .
materiél elektrody ~ — ocellegovans Kie-

“mikem a ‘mangédnem

poZadovani $itka svaro- s

vého vu - 10 mm
- poZadovand svafovaci B
rychlost — 180 m/hod.

T

Zvoli se primér elektrody 0,9 itky svarového

$vu, to je 9 mm.

Zvoleny priimér elektrody uréuje svafovaci pro-

ud: 2500 A.
Pritom
70 m/hod.
Napéti elektrického oblouku — 23 V
Jako vysledek se dostane svarovy $ev s rovno-

w oy

mérnou §ifkou a vy$kou bez vrubii o nisledujicich

¢ini rychlost posuvu elektrody

‘rozmérech:
§itka — 10 mm
vyska zesileni svarového $vu — 3,5 mm
" hloubka zavaru’ L= 6,5 mm

Ze shora uvedenych ptikladii je tedy zfejmé, Ze
zplisob podle vyndlezu dovoluje to, aby se pfi
vysokych rychlostech jednoelektrodového svafo-
vaciho procesu a tvofeni vysoce hodnotného svaro-
vého Svu, obdrZely svarové Svy s libovolnymi,
pfedem zadanymi rozméry. Pfitom nezavisi pied-
nosti zplisobu na druhu ochrany taveného kovu.

Vynédlez je pouZitelny v libovolném rozsahu
svafovactho proudu a v $irokém rozmezi svafova-
cich rychlosti, véetné obvyklych svafovacich rych-
losti pod 70 m/hod. V pfipadé pouZiti zplisobu
s rychlosti pod 70 m/hod. nebude kvalita tvofeni

svarového §vu, jak je odbornikovi zfejmé, o nic .

hors§i, nez-li pfi pouZiti zpsobu s vysokymi rych-
lostmi.

Je zfejmé, Ze shora popsané konkretni varianty
provedeni vynélezu tento vyndlez neomezujf a Ze

jsou mozZné riizné obmény a modifikace tohoto

- vynélezu, které spadaji do rozsahu nédsledujictho
bodu definace pfedmétu vyndlezu.

PREDMET VYNALEZU

Zpiisob svafovani elektrickym obloukem pomo-
ci odtavované elektrody, jejiZ konec je ponofendo |
taveniny, vyznadujici se tim, %e odtavovan4 elek-
troda se posunuje mensi rychlosti, nez-li je svafo- |

vaci rychlost, pfi¢emz pomér mezi rychlosti posuvu

odtavované elektrody a svafovaci rychlosti pro

jednu a tutéZ pozadovanou $ifku svarového $vu je
nepfimo imérny plose priifezu konce odtavované

Vytiskly Moravské tiskaiské zavody,
provoz 12, Leninova 21, Olomouc

. elektrody a maximélni velikost prifezu tohoto
i konce elektrody, ponofeného do taveniny je mensi
. nebo rovna dvojnésobné minimélni velikosti toho-
: to priifezu, a minimdlni velikost tohoto prifezu je

rovna nejméné poloviné §ifky poZadovaného sva-

' rového $vu, pfitemz délka elektrického oblouku se

nastavi men$i, nez-li uvedend minimdlni velikost
priifezu. :

Cena: 240 K&s
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