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(54) Zplisob svarovdni obloukem v ochranném plynu pro avebovdn{ tlustfch plechd

odtavovac{ elektrodou

1

Vynélez se tfké zpisobu ava¥ovdni obloukem v ochranném plynu pro svabovdni tlustych

plechft odtavovaci elektrodou.

Vynélezu je mo¥no pouZit p¥i vyrobd svafovacfch konstruke{ z tlustych plechi a nefe~
leznyoh kovi.

Jednfm ze zdve¥njch problémd vyskytujfefch se p¥i vyrobd avatovanyoh kongtrukel
g tlustych plecﬁﬁ nebo nniolezniqh kovik je kontrakee priFezu svaerového vu & s tim souvi-
gejic{ odb¥r mno¥gtvi materidlu, ktery md byt odstrandm pii pifpravd® stydné spdry, jakol

{ mnoZstvi avarového kovu, ktaré mé byt naneseno do stySné spéry.

Je zndm svadovac{ postup tlustyeh plechd s pou¥itim stydné spdry tvaru V. P¥4 pouZitd
tohoto svarovaciho postupu se hrany desek (plechi, pdsid) opracujf, napfiklad ne t¥{fskovém
obrédb¥cim stroji, po celé délce svarovych hran na thel skloau o (a% do 30%) vi¥i kolmicim
vetySenym vidi povrohu desky, Dvd talkto pripravené desky jsou pak ve speocidlnim p¥ipravku
nebo rému sestaveny na doraz, p¥Fi¥emZ jejich gvarové hrany leZ{ ﬁ&i eobd tak, Ze vytvéie-
31 sty¥nou spéru ve tvaru V, jeji¥ celkovy Ghel jo oL+ o« = 2 o o Do takto pF¥ipravené
stySné spdry Je pak zavedena svafovaci elekiroda, p¥i Zem¥ je jako takové pouiito nap¥{-
kled odtahovactho kovového drdtu.
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Elektrické napdti je ze ‘zdroje svabovacfho proudu do svafovanfch desek zavéddno pies
jejich nosnj rém a do odtavovac{ elektrody pfes p¥ivodni hlavici proudu, j{¥ prochdzf
elektroda, Svafovaci oblouk se zapdli stykem elektrody se svaF¥ovanymi deskami., SvaFovac{
postup probihd tek, fe elektroda je vedena podélné v uvedené stydné spdie. Svarové hrany
desek se pritom odtavuji soulaesnd s elektrodou, cim¥ se do sty3né spdry veva¥i vrstve sva-
rového kovu o vySce 4 a¥ 5 mm, PF1 velkfoh tlou¥tkéch desek se jejich svarov§ spoj provéddl
ve vice svafovacich tazich, p#i nich¥ je stydnd spéra postupnd vyplhovdne svarovim kovem
ve vice svarovjch vrstvdch a¥ na celou tloud¥ku desky. Po kaZdém svafovaocim tahu se sva¥o-
vac{ postup p¥erusi, pFivodni hlavice proudu do elektrody se zvedne do vylky odpovidajici
dald{ vrstvé nandSeného svarového kovu, nadeZ je p¥i nend¥en{ dalsdf vratvy svarového kovu
ne ji%¥ poloZenou vrstvu udriovédna konstantni vzddlenost mezi konoem odtavovaci{ elektrody,
na n¥m¥ vznikd svafovaci oblouk, a spodnim licem pi#{vodni hlavice proudu, Tato vzddlenost
je ozna¥ovéna jako upinaci délka elektrody.

Tento zndmy zplsob svafovdni je vhodn¥ pro svafovdni desek men¥i a stiedn{ tloustky.
Se zvitSovédnim tlousfky svafovanyoh 4at{ se viiak prifez svarového spoje znasnd zvitSuje.

Plat{ tu toti¥ zdkonitost, Ze mnoZfstvi matexridlu, které je nutno odedrat p¥i dpravé
stydné spdry, a mnoZstvi avarového kovu (Q), které je pak nutno do stySné spéry nanést,
isou pF¥imo UmSrnd ¥tvroei tlouditky (h) svafovanych desek, jeliko¥ tato mno¥stvi jsou ddna
veztahem Q = n® o tgoL, v n¥m¥ jeo tlous¥ka desky (h) ve druhé moonind,

Déle je zném zplsob svaFovdni tlustych plechil s pouZitim sty¥né spdry tvaru X. Pri
pou¥it{ tohoto zndmého zpisobu svafovéni se svafované desky opracuji po celé délce svich
svarov§oh hran oboustrannd do jejioh polovidn{ tloustky pod dhlem « (af do 30%) vi¥i kol-
micl vztylend vi¥i povrchu desky. Dvd takto pFipravené desky jsou pak ve specidlnim p¥i-
pravku nebo rému sestaveny rna doraz tak, aby jejich évarové hrany lefely vidi sob8 tak, %e
vytvéfe){ stySnou aspdru ve tvaru X, jej{i¥ celkovy dhel je ne kafdé strand roven
os+ o = 200 Svareni desek se pak provdd{ pestupnd z obou stran. Zptsodb svaFovdni na
ka¥dé strand je pii tom stejn¥ jako p¥i svafovdni desek se styinou apérou tvaru V. Mno¥stvi
materidlu, které je nutno odebrat p¥i dpravd stydné spdry, jako# i mnoZstvi svarového kovu,
které je pak nutno do této stySné sphry nanést, jsou v tomto p¥ipadd polovi¥ni nef pii
poufit{ sty¥né spéry tvaru V., Tento zpisod svafovdni je tedy vhodn¥jii pro svaefovdn{ tlust-
E{ch desek. Je viak mo¥fno pou¥it ho pouze v pF¥ipadd, e jsou p¥istupné ob¥ strany svafova-
né soulédsti,

Je také zndm zpisob svaFovdni s poufitim stySné spdry tvaru U, s idhlem svarové hrany
v rozmez{ 10 a¥ 15°, P¥i poufitf tohoto zplisobu svafovéni se svafované desky opracuji po
0celé déloe svyoh svarovych hran pod vhlem o fdo 15%) vi¥1 kolmici vztySené visdi povrohm
desky, pFiZem% u ko¥ene svarové hrany se obvykle provede obly pfechod s polomérem zaobleni
asi 5 mm., Dvé takto pripravené desky Jsou pak ve specidlnim pF{pravku nebo rému sestaveny
na doraz tak, aby jejich avarové hrany leZely viZi sobd tak, Ze vytvéiejf stySnou spéru ve
tvaru U, jej{% oelkovy thel je roven o + o » 2 ol/(do 30°%) a jejii kofen vykazuje obly
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K prechod 8 polom¥rem zaoblen{ asi 5 mm, Zpisob sva¥ovén{ v této stylné spdfe tveru U je pak
stejny jako p¥l svaFovéni desek se styinou spérou tvaru V.

Mno¥stv{i materidlu, které je nutno odebrat p#i dpravé avarovich hran, e mnofstvi sva-
rového kovu, které je pak t¥eba do této stySné spdry nanést, je v tomto pi¥ipadd mend¥{ neﬁ
v pFipadd stySnyoh spdr tvaru V nebo X. Avdak z divodu sloZitdjSiitho tvaru sty¥né spéry je
zde zplisob idpravy svarovyich hran néro&n&jgi & vyplhovéni styiné spdry svarovim kovem p¥i
sﬁaiovéni ¥in{ pot{fe zavéd&ni elektrody do této styiné sphxy.

Déle je také zném zplsob svaFovdni do tak zvané Uzké stydné spéry s tdhlem svarovych
hren o = oo. P¥4 poufiti tohoto zplsobu svaPovéni se svefované desky opracuji po celé délce
svych svarovych hran prib&ind pod thlem o= 90° v381 povrchu desky. Dvd tekto piipravend
desky jsou pak ve specidlnim p¥ipravku nebo rému sestaveny proti sobd tak, aby jejich asva-
rové hrany ponechdvaly mezi sebou pribiinou mezeru o urdité s{i¥ce, z4vislé na tlouifoe
svafovanyoh desek., Tak nap¥iklad p¥i svafovéni desek o tloudfce 100 mm je Z{¥ke této mezery
- sty¥né spéry - rovna 13 mm, SvaFovéni v této stydné spiie prob{hd pak stejnym zpisobem ‘
jako p¥i svafovdni desek s dpravou svarovych hran pro stydnou spdru tvaru V. v

P¥1 uplatndn{ tohoto zpisobu svaﬁo&éni je mno¥stvi materidlu, které je nutno odebrat
p#i dipravd svarovych hran, a mnoZfstvi svarového kovu, které je pak t¥eba do takio upravené
stydné spéry nanést, v porovndni s popsanymi stySnymi spéremi tvaru V, Ua X nejmensi,
Toto mno¥stvi se pii zv¥tSovdni tloudfky svafovanfoh desek nezvySuje v takové mi¥e, proto-
¥a je ddno vztahem Q = h , b, v n¥m¥ Je tloustka svafovanfoh desek (h) v prvni mocnind
(a nikoliv v druhé mocnind jako u vSech t¥{ pfedchdzejicich pripadi)s 3{Fka stydné spéry
(b) m4 p¥1i tom konstantnl rozm¥r, kitery se se zvdtSovdnim tloud¥ky svafovanyoh desek m3n{

pouze nepatrns,

Nevjhodou tohoto poslednd popsaného zpisobdbu svaiovéni je viek to, fe je zvldS% slo¥i-
t§ z hlediske svého provéd¥ni, jeliko% jednotlivé svarové vratvy jsou zde na rozd{l od
predchézejiofch zplisobd svaFovéni kladeny do prostoru vymezeného tiemi povrchovymi plocha-
mi, pFiSem¥ p¥i pou¥iti vice svaFovacich tahd musi bt kaZdd jednotlivd svarovd vratva
polofena ta, aby vdzala ne viechny t¥#1 plochy.

Na rozd{l od p¥edchdzejicich zpisobd svafovdni jsou zde tudif kladeny vys8{i poZadavky
na presnost reprodukee prom¥nnych svafovacich velidin - to jest hodnoty sva¥ovaciho proudu,
napdt{ ve svafovacim oblouku, rychlosti svafovéni & rychlosti podévén{ svaiovac{ elektrody.
Krom$ toho je nutné udriovat konstantn{ upinaci délku svaefovaci elektrody piesndji ne¥
u predchézejicich avafovacich postupi do stySnyoh spér tvaru V, X & U, u nich% jsou jednot-
1ivé svarové vretvy kladeny vzdjemnd nezdvisle, Svafovaci nepdti (Us) je toti¥ ddno soudtenm
dvou slofeks poklesu napdti v upinaci délce svaFovac{ elekirody (U.). to jest v 8dsti
elektrody le¥fof mezi hlavie{ pro p¥ivod proudu & vlastnim svafovacim obloukem, & poklesu
napdt{ ve svafovacim oblouku (Uo). Je tedy celkové svaefoveoi napdt{ U, = Uy + U, zévislé
na upfnac{ délce elektrody, proSef je nutno upinaci délku elektrody udrZovat konstantnf,
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aby U, p¥l U = konst. zdstalo také zachovédno konstantnf, to jest aby byly jednotlivé svaro~
vé vrstvy kladeny za stejnjch podminek,

Z uvedeného divodu mé tento zpiisob sveFovdni ddle tu nevyhodu, %e zveddn{ hlavice pro
p¥ivod svefovacfho proudu - vynucené nutnosti udrZovdnf konstantnf upinaci délky elektrody =
po kaZdém svaFovacim tahu mé za nésledek neproduktivni Zasové ztrdty & Ze evafovaci stroj
mus{ bjt opat¥en mechanismem pro vertikdln{ pohyb hlavice pro p¥ivod proudu, co¥ jej &inf
komplikovanym, zejméne v p¥ipad¥ poadavku na automatizeci tohoto zplisobu svafovén{.

Zém8rem tohoto vyndlezu je odstrandni uvedenych nedostatkd. Okolem vyndlezu je tedy
vyvinuti zpisobu svaFovdn{ obloukem tlustych plechd ve vice svafovecioch tazich s ocdtavova=-
of elektrodou v \zké sty¥né spéd¥e, ktery by umoZnil prov4d¥ni vysoce produktivnfhd svafova=~
ofho procesu, pFifemf v pribdhu vicevratvového vypliovén{ stydné spdry svarovym kovem p¥i
pfechodu z Jedné evarové vrstvy na druhou nen{ nutng korekce vyikového nastaveni hlavice
rro p¥ivod avaFovaciho proudu,

Dany kol je vyiefen zplisobem svefovén{ obloukem v ochranném plynu pro sva¥ovéni
tlustych plechl odtavovaci elektrodou v 1izké sty¥né spdre ve vice sveFfovecioh tazich,
u n¥ho# je plivodni délka upnut{ odtavovac{ elektrody nastavena na v8ti{,ne¥ je hloubkas
atySné apédry, e pfiéomg Je hlavice pro pifivod svafovaofho proudu, jiZ prochdzi odtavovac{
elektroda, um{stina nad svarovim spojem podle vynélezu, jeho¥ podstatou Je, Ze svarovéni
Je provéd¥no s délkou upnut{i odtavovaci elekirody zmensujfcf se po ka¥dém svafovacim tahu
a 8 nepromdnlivim vydkovym nestavenim hlavice pro piivod ava¥ovactho proudu, pFiSemf jsou
vZdy po urditém zmnn!onirdélky upnut{ odtavovac{ elektrody postupn¥ sni¥ovény napdt{ sva¥o-
ofho proudu, podévaci rychlost odtavovaci elektrody a svarovaci rychlost.

Zplsob svafovdni podle vyndlezu umofhuje zjednodusenf svaiovaciho procesu, jakoZ i p¥i
ném poufitych svafovacfch stroji, protoZfe pribih svaFovéni je regulovén a nastavovédn pouze
gm8nou elektrickych parametrd, jejich¥ kontrola a automatizace Jeou moZné pom¥rné jednodu-
chymi elektronickymi systémy, e protofe tu odpadd nutnost regulace svaroveciho postupu
v zévislosti na délce upnut{ odtavovaci elektrody - zejména kontroly a automatického udrfo-
vén{ konstantn{ délky upnut{ odtavovac{ elekirody, co¥ je v pribshu svaFovdn{ s vice svafo-
vacimi tahy pom&rn¥ obti¥né,

V dal8im textu je tento vyndlez bl{¥e osvitlen popisem pifkladu provedeni, s odvolé-
nim na vyobrazeni, zndzorhujfof na obr. 1 vfchoz{ polohu hlavice pro p¥ivod avaifovactho
proudu do odtavovaci elektrody a hran sty¥né spéry p#i vevadovéni prval (aspodnf) averové
vratvy; obr. 2 tutéf vzdjemnou polohu hlavice pro p¥ivod sva¥ovacfho proudu do odtavovac{
elektrody vidi hrandm sty¥né apéry v dobd, My je stySnd spdra Ji¥ s poloviny vyplndna sva-
rovym kovem; obr. 3 tutéf vzdjemnou polohu hlavice pro p¥ivod sva¥ovacfho proudu do odtavoe
vaol elektrody vi&i hrandm sty¥né spéry v pribshu provédin{ po#lednfho evaFovaciho tahu,

to jest kladen{ horn{ svarové vrstvy.

Zpisodb svarovéni obloukem ve vice svafovacich tazich spodivd v tom, Ze avarové hrany
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desek ) (obr. 1) se opracuji prib&ind po celé své délce a tlous¥ce v tihlu 90° vidi povrehm
desky 1. Dvd takto upravené desky ] se pak ve zvldtnim p¥ipravku nebo rému vzdjemnd slofl
tak, aby mezi jejich hranami, vytvéfejicimi stySnou epéru, zistala urditd mezers, Jjoji¥
Si¥ke je odvisld od tloud¥ky sva¥ovanjch demek 1. Tak nep¥fkled pii tloudtce svaFovanfoh
desek 1 = 100 mm je ¥{¥ka této mezexy - sty¥né spéry = 13 mm, Pro pohodlné veveFenf prvai
svarové vratvy a zapilen{ svabovactho oblouku se pouZije nepiiklad podloZky 2, vyrobené

2z oceli nebo mddi a chlazené, Nad svefovanymi deskami 1 je um{stdna hlavice pro pFivod
gvafovaciho pfoudu,}, ji¥ prochédzi odiavovaci elektroda 4. Do takto utvéFené stydné spéry
b se zavede odtavovac{ elektroda 4, tvotend napF{klad odiavovacim kovovym drdtem. Vichos{
délka upnuti 1, elekirody se stanovi alespoir o 10 mm v3¢%{, ne¥ je hloubke dzké stysné
spéry. Viastn{ svatfovén{ probfhé pek v atmosfé¥e ochranného plynu.

Z nezndzornéného zdroje svaFfovacfho proudu je svafovacf proud pod urditfm napdtim
pFivédén do svafovanych desek 1 Jejich uﬁinaeim rénmem a do odtavovasi elekirody 4 hlavief
pro p¥ivod svafovaofho proudu 3, ji¥ odtavovaci elekirode 4 prochdzf, Sva¥ovasi oblouk se
zapdl{ stykem odtavovaci elekirody 4 s podloZkou 2. Vlastni avebovdni pek probihd tak, Ze
odtavovaof elektroda 4 se pohybuje podélnd ve styiné spdie b, Svarové hrany desek ] se p¥i
tom odtavuji a spoledn¥ s odtavenym kovem z odtavovac{ elektrody 4 je‘vytvéfene svarové

vretva o tlouStce 4 a% 5 mm,

P¥4 vEtifch tlous¥kdch sve¥ovenych deaek 1 probfhd svabovdni ve vice svaFovacich ta- N
z{ch, p¥i¥em¥ je kaZdou dald{ svarovou vrstvou vyplndna celd §{¥ke. styiné spdry b o celd
vjika mezery - styiné spéry mezi svafovanymi deskami 1 - je vyplnéna postupnjm poloZenim

vice svarovych vrstev,

Zplisob svafovdni obloukem do dzké styiné spary ve vice svafovacich tazich podle vyné-~
legu probihé kontinuélnd af do vyplnéni celého priFeszu atyéné spéry svarovim kovem, Pokud
je provéd3n uzavieny svarovy Hev, napiiklad obvodov§ Sev vdlcového télewa, svafovén{ probi-
hé nepietriit¥ stdle stejnym smirem. Pokud neni sverovy Sev uzavieny, nep¥iklad podélny
Zev vdlcového t¥lesa, pak se po kafdém svaiovacim tehu smdr posuvu svafovaciho zafizen{

obrétf, ani¥ je p¥i tom prerufeno nané¥eni svarového kovu deo atydné spédry.

Uplatnéni zplisobu avafovéni podle tohoto vynéleZu nevyluduje mofnost prerudovaného
svarovdn{ s preruSenim po poloZeni libovolného po¥iu svarovych vrstev, pokud je dal¥{ vy-
pliovén{ stySné spéry svarovym kovem timto svaPovasim postupem g jakfohkoliv dlivedd, napFi-
klad technologickyjoh, ne¥édouc{ nebo nemoXné, I v takovém p¥{ipads neni nutné p#i obnoveni
svafovectho postupu nové nastaveni svafovaciho stroje na sprdvaou délku upputi odtavovaci

elektrody.

Soudbd%n¥ s postupnym vyplhovénim HtSrbinové stydaé spéry avarovym kovem a se soudasné
postupnd se zmendujfc{ délkou upnuti (1, - 1, - 13) odtavovaci elektrody 4 (obr. 1, 2, 3)
je napéti ve svefovacim oblouku udrZovéno konstantn{ sniZovénim nepdti avaFovactho proudu,
p¥ivéd¥ného do hlavice pro piivod svafovaciho proudu 3, bud po kaZdém svaFovacim tehu,
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nebo po provedeni 2 a% 6 svafovacich tahd - podle po¥adované piesnosti vedeni provozu
v prib&hu svabovéni,

Nutnost dodrZen{ uvedené podminky konstantniho napdt{ vyplyvéd z této skutelnosti:
svafovac{ napdti (U ) je soudtem dvou sloZek - poklesu nep¥t{ v délce upnuti odtavovacs
elektrody 4 (Ue) a poklesu nepdti ve svafovaeoim oblouku (Uo), to jest celkové svaiovac{
napdtd Ué = U, + U,

- PH uvarovéni s udrfovénim konstantni délky upnuti odtavovac{ elekirody § (U ) a po-
klesu napéti ve sva¥ovacim oblouku (U ), %J. celkové svafovac{ napsti U = Ue + U°

!

P¥4{ sva¥ovdni s udrfovdnim konstantni délky upnuti odtavovaef elektrody je také udrio-
védno konstantni celkové svaifovaci napdti Ug. Pii svaPovdni s uplatndnim tohoto vyndlezu se
v¥ak délka upnuti odtavovaci elektrody 4 po kaZdém svaFovacim tahu zkrdt{, co¥ by p¥i
U = konst m3lo za ndsledek postupné zvydovéni napéfové sloiky U, = to Jest zvydovén{ nepd-
t{ ve svafovacim oblouku., To by mélo za nédsledek zvdtdovdni délky svafovaciho oblouku
a tim zmdnu tvaru svarovjch vrstev, vyvoldvéni nadmérného zdvaru na vymezovaofch plochéch
sty8né spdry svefovanfch desek 1 a tim vznik zmetkd, V pFipad¥ snifovdni napd¥ové slo¥ky
Ugs to jest snifovéni napati v.délce upnuti.svafovaci elektrody, je moZno sloZku U, = to

Jest napdtfi ve. svarovacim oblouku - udriet konstantni pouze za piedpokladu, %e se sniZuje

celkové_gvarovaoi.napéti Uge
Toto sni¥ovén{ svaFovaciho napdti U, se provédi{ bez pFeruleni svarovdni.

Stejnym zpﬁsobem»se.pbstupuje 8 regulaci rychlosti poddvdn{ odtavovaci elektrody 4,
to jest postupni se aniﬁnje, jeliko# stupeR ohievu odtavovaci elekirody 4 Jouleovym teplem
se sni¥uje imdrnd se zk;hcbvéhim délky upnuti odtavovaci elektrody 4, k ndmu¥ dochdz{ p#i
zvySovédni podtu poloZenych scgrbvich vretev, cof md p¥i I, (svafovac{ proud) = konst za nd~-"
sledek pokles rychlosti taveni, SniZovdni rychlosti poddvdn{ odtavovaci elektrody 4 se rov~

nd% provédi bez pierudeni svaFovdni,

Stejnd tak se postupnd snifuje svaibovaci rychlost, aby bylo zajiSténo vyplndn{ oeld
8ifky b stydné spdry svarovym kovem a udrien{ stejné vyiky svarové vrstvy.

Pro ndzornost je uvedeno nékolik p¥ikladl provedeni zplaobu svabovén{ podle vyndlezu:

Priklad l: Svafovdni v tzké stySné spdie desek o ylou§¥ce 50 mm. Jeko odtavovac{
elektroda se pouZije ocelovy drdt @ 3 mm, jako ochranny plyn smds Ar-002 v poméru 1 : 1,

Pivodni délke upnut{ odtavovaci elektrody 4 = 70 mm,

Z podminek pro stabilni ho¥eni sva¥ovaciho oblouku a pro vytvéieni svarové vrstvy
v dzké sty3né spdfe vyplyvéd hodnota sva¥ovacfho proudu I, = 550 a¥ 600 A, svaFovaci napdti
U, = 38 aZ 40 V, rychlost poddvdni odtavovaci elektrody Vp- 300 aZ 360 m/h, sva¥ovaci rych—
lost V, = 35 a%¥ 45 m/h, polet svafovacich tahl = 10 a¥ 12, Spot¥eba sm¥si ochraauného plynu
= 1200 a% 14 1/h,
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Po¥dtedni svarovaci napdti Uy = 40 Vo Po provedeni 4, svafovacfho tahu se svafFovaci
nepdt{ sniii ne U, = 39 V & provedeni 8. svafovactho tabu na U, = 38 V. Fo kaZdém svaFova=
o{m tahu se rychloat poddvdni odtahovaci elektroﬂs’i (ocelového drdtu) Vp sni¥{ tek, aby
hodnota proudu I, le¥ela v rozmezi poiadovaném danymi svaFovacimi parametry. Souiasnd se

také pPisiudnd sniZ{ svaFovac{ rychlost V.

Provéfenim makro-vybrusd takto provedenych svarovych spejl byly zJi¥tény dobré utvi~

eni a jakost svarového Svu, bez trhlin, pord a struskovyech vméstkl.

p=piklad 21 Svabovdni v Gzké styiné spdfe desek 1 z plechl o tloudfce 100 mm. Jako
odtavovaci elektrody se pouZije ocelového drétu § 4 mm, jeko ochranného plynu smési Ar-002

v pom&ru 1.: 1.
Poddtedni délke upnuti odtavovaci elektrody = 130 mm.

% podminek pro stebilni hofen{ svafovaciho oblouku a pro vytvé¥eni svarové vretvy
v 2ké stydné spéie vyplyvé hodnota svafovaciho proudu I, = 650 A, svaPovacd napdti U, =
= 35 a¥ 38 V, rychlost poddvéni odtahovaci elektrody Vp = 100 aZ 120 m/h, rychlost svatovd-
n{ Vy = 30 a¥ 35 m/h, podet svarovacichtehd = 20 af 23, Spotieba smési ochranného plynu =
= 1400 a% 1800 1/h.

Pol4tedn{ svaFfovaoi napdt{ Ug= 38 V. Po provedeni 6, sveFovacfho tahu se svafovaci
napét{ ani¥{ ne Uy = 37 V, po provedeni 12. svafovacfho tahu na U, = 36 VY & po provedeni
18, svaiovactho tahu U, = 35 ¥. Po skonden{ kaeidého svaPovacfho tahu se rychloet poddvdni
svafovac{ elektrody 4 (sva¥ovaciho drdtu) Vp sn{#{ tak, aby hodnota proudu I leZela v rogz~

mez{ daném svafovacimi parametry. P¥{sludnd se také sniZi asvafovaci rychlost Vge

Provifenim makro-vibrust takto provedenych svarovych spojd byly zjitény dobré utvdie-
ni a jakost svarového &vu, bez trhlin, pért a struskovyoh vméstil.

P¥{klad 3: Svefovén{ v dzké styiné spé¥e desek 1 z plechd o tlious¥oce 30 mm, Jako odta-
vovaci elektrody se poufije ocelovéhe drdtu # 2 mm, jeke ochranného plynu smési Ar-C0,

v poméru 1 t 1,
Poddtedn{ délka upnutf{ odtavovaci elektrody = 40 mm.

7% podmfnek pro stabiln{ hoteni sva¥ovaciho oblouku & pro vytvéreni svarové vrstvy
v dzké stydné spdPe vyplyvd hodnota svafovactho proudu I, = 360 a¥ 380 A, svabovactho napé-
331 Us = 27 a¥ 30 V, rychlost poddvéni odtahovaci elektrody Vp =36 0 a¥ 450 m/h, rychlost
sve¥ovdni Vg = 30 a¥ 40 m/h, poet sva¥ovacich tahd = 10 a% 1ll. Spot¥eba ochranného plymu
= 900 a% 1200 1/h.

Pod4tednf svarovael napdti U, = 30 V. Po provedeni 4. sva¥ovacfho tshu se svafovacd
nep¥t{ sniZi na U, = 28 V, po provedeni 8, svafovactho tehu na U, = 27 V. Po kaZdénm avaio-
vaofm tahu me rychlost poddvdni odtavovac{ elektrody 4 (ocelového drdtu) sniZf tek, eby

hodnota svafovaciho proudu I le¥ela v rozmezi daném svabovacimi parametry, PFislusng se
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také sni¥{ svafovaci rychlost Vge

Prov&fenim nekro-vybrusl takto provedenych svarovych spojd byly zji¥tdny dobré utvd-
Yen{ a jakost svarového Svu, bez trhlin, pérl a struskovich vmdstki.

PEEpuEr vynL1EZU

Zplisob svarovdni obloukem v ochranném plyou pro svaiovdni tlustych plechd odtavovac{
elektrodou v dzké stySné spdfe ve vice svaFovacich tazich, u ndho¥ je plvodni délka upnuti
odtavovac{ elektrody nastavena deld{, neZ je hloubka sty$né spéry, zetimco hlavice pro
p¥ivod ava¥ovaciho prowdu, JiZ prochdzi odtavovac{ elektroda, je umf{stdna nad svarovym
spojem, vyznadujic{ se tim, Ze svafovdni je provdddno se zmen¥ujfc{ ase délkou upnuti odta-
vovac{ elektrody & s nepromdnlivym vySkovym nastavenim hlavice pro piivod sva¥ovacfho
proudu, p¥i¥em? Jsou vidy p¥i tomto zmenSen{ délky upnut{ odtavovae{ elektrody postupn¥
sniZovédny hodnoty svafovacfho proudu pi#ivédddného do hlavice pro p¥{ivod proudu, podévaci

rychloast odtavovac{ elektrody & svafovacf rychlost.

3 vykreay
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