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tenzita nepreneseného zvdracieho oblu-
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15 V intenzita preneseného obluka od
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obliku od 22 do 24 V, priéoglrfchlost
zvérania Je od 2 do 15 m.min~—, a prie-
tok plfzmového plynu je od 0,5 do 0,40

Sp8sob kontinuflneho miroplzzmového
zvarania a zvdrac{ hordk pre tento spésob
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Vyndlez sa tyka spasobu kontinudlneho mikroplazmového zvérania tenkych, nzjnd auste-
nitickfch a nfzkolegovongch ocelf velkymi rychlostimi a zvédracleho hordka pre tento gpo-
aob, .

Pri'd1§$dobom kontinudlnom mechanizovanom zvdran{ pri vy33fch rfchlostiach zv4rania,
nad 7 m.min °, vyskytudi sa uf chyby vo zvare, &o mo¥no pripfsat nestabilite zvdracieho
procesu.

Doteraz najviac pou¥fvany spésob zvérania tenkostennych materisdlov bol oblukovim
zvAranim neodtavujicou sa elektrddou. Pri danej] technoldgii stabilita zvdracieho procesu
sa dosahovala vhodnym tvarom zabrisenia netaviacej elektrédy, geometriou ochranného krytu
hubice a nastavenim velmi male) vzdialenosti medzi elektrddou a zvdranym materidlom. Za-~
brisenf hrot netaviacej elektrddy sa pri zvdran{ rychlo opotrebovédval, &fm sa zmenila na-
stavend vzdialenost, Zo md vplyv na stabilitu zvdracieho procesu a z tohoto &dvodu spra-
vidla po 30 mimitach zvdrania bolo potrebné zvdracf proes prerudif a zabrisit hrot ele-
ktrédy. Po opZtovnom najtartovan{ zvéracieho procesu Je nutné znovu nastavit parametre
zvdrania a v d8sledku toho vznikajd v ka¥dom pripade straty zviraného materiilu, technic-
kfch plynov, elektrickej energle a zni¥uje sa produktivita prdce. Pri spdsobe zvirania
metddou neodtavujicou sa elektrddou a hordkoch k tomu pou¥fvanjch, uvedené nedostatky ne-
bylo mo¥né odstrinit. '

Uvedené nevyhody do znaneJ miery odstranuje spésob kontinudlneho mikroplazmového
zvdrania a hordk pod®a vandlezu, podstata ktorého spodiva v tom, ¥e intenzita neprenese-
ného zvéracieho obluka je od 4,2 do 6,2 A, nap¥tie nepreneseného oblika od 13,5 do 15 V,
intenzita preneseného obluka 22 a¥ 24 V, rychlost zvérania od 2 do 15 m.min’1, pridom
prietok plazmového plynu Je 0,15a% 0,40 l.min-1 a prietok ochranného plynu Je 1,0 a¥
8,0 l.min ',

Zvéraci hordk pre kontinudlne mirkoplazmové zvdranie pozostdva z netaviacej elektrd-
dy, z dfzy uloZenej v anddove] Zasti a chladenej vodou pretekajicou cez Ztrbinu, ktoré si
navzdjom mechanicky upevnené a elektricky fzolované prostrednfctvom klieStiny a keramicke]
vloZky podstata ktorého spo¥iva v tom, 2e keramickd vloZka s otvéorami pre centrovanie neta-
viace) sa elektrddy je s nou sioso ulo¥end a oblikovd komora Je ukonSend thlom & od 10
do 40°,

Kontinudlnym mirkoplazmown zvdranim a hordkom podla vyndlezu sa dosiszhne velmi dob-
rej stability nepreneseného a preneseného mikroplazmového obluka. Kon¥trukcia zvéracieho
horédka a parametrov zvérania, ako aj zloZenie plynov umo¥nuje vyhotovit v néro¥njch ppd-
mienkach dokonaly :zvarov§ spoj bez vdd, o je ddle¥ité z hladiska dal¥ieho spracovania.

Pri mikroplazmovom zvdran{ sa dosahuje dobrd kvalita zvarového spoja. Povrch zvaru
Je hladkf, plynule formovany s rovnomernym prechodom do zékladného materidlu skruZenej
rirky. Zvarové spoje maji dobré:plastické vlastnosti. Dobré si i pevnostné vliastnosti.
Rirky z péskoviny o hribke 0,25 mm zvarené spdsobom podla vyndlezu, je mo¥né tvdrnit a%
do najmenifich priemerov 0,8 mm o hribke steny 0,15 mm.

Celistvost a dobré formovanie povrchu zvaru bez bodnjch zdpalov, pérov a inych de-
fektov, mé velky vyznam pri tvdrneni rirky z priemeru 3 x 0,25 mm na primer 0,8 x 0,15 mm,
lebo ka¥dy najmen®{ pdr, trhlinka alebo ind chyba sa pri tvdrnen{ prejavi.

Spdsobom zvédrania podla vynélezu sa do zna¥ne) miery zvy¥i produktivita préce, od-
#tranla-:sa straty austenitického materidlu pri zaliatoinfch ¥tartoch zvdracieho procesu.

—ﬁ;‘}riloienom obrézku Je.znézornenf zvérac{ hordk podla vyndlezu v reze.

Zvérac{ hordk pozostéva z netaviace] ss elektrddy 1, ktord Je uchytend v klieltine
2. Centrovanie elektrédy 1 je robené pomocou keramickej vlofky 3 a keramickej vloZky s
otvormi 4. Keramické vloZke 3 Je valcovitého tvaru a sliZi ne vymedzenie vzdialenosti
medzi klieXtinou 2 a keramickou vloZkou s otvormi 4, p¥ifom zdroven zaistuje izolovanie
elektrddy od anddove) ¥asti 5 hordka. Keremickd vlotka s otvormi 4 sliZi na centrovanie
elektrody i a okrem toho mé urobenych p#f otvorov zaisfujlicich rovnomerné a pravidelné
rozdelenie plazmového plynu pridiaceho do oblikovej komory & medene] dfzy 7. Privod
plazmového plynu je vedeny cez kliedtinu 2 do komory plazmového plynu 12 cez keramickd

. vlo¥ku s otvormi 4 do oblikovej kemory 6 a medenej dfzy 7. Oblikovd komora & Je ukon&end
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uhlom & = 38 a 40°, Dyza 7 ukon&end dyzovym kindlom 9 zapddd do ku¥elovel anddovej &8s~
t1i 5 hordka, kde Je nepriamo chladend vodou pridiacou chladiacou %trbinou 1> anddove}
Zasti. Ochranny plyn Je privedeny kandlem 14 ochrannsho plynu. Sprédvnu fokusfcin ochran-
ného plynu zaberpoduje ochranny keyt 1%, ktory je utesneny tesniacim okrufkom 16. Zvé-
rac{ hordk Je umiestneny vo zvdraceJ komore 10 nad zvdéranou rirkou 11, -

Zvarové plochy zvéraneb rirky 1l sa pripravia na tupo. Poloha mikroplazmového hordka
sa nastav{ kolmo na zvdérand rdrku 1l1l. Vzdialenost 1 dyzy 7 hordka od zvdranej rdrky 11
sa pohybuje v rozmedz{ od 0,5 do 1,6 mm. Pri zvdran{ plazmovy plyn tvoril argén a 1,0
a¥ 1,2 % vodika pri prietoku 0,25 l.minfl, ochranny plyn argén a 1,0 a% 1,2 % vodfka
pri prietoku 2,2 l.min—l, intenzita neprenegeného zvdracieho oblika 4,5 A, napdtie nepre=:
neseného oblika 13,8 V, intenzita preneseného oblika 42 A, napXtie preneseného oblika
22 V a rychlos? zvdrania h'm.min—l,

v dalZom pripade sa zvdranie uskuto&nilo nasledovnimi parametrami: plazmovy plyn
argbn a 1,0 a¥ 1,2 % vodika, prietok 0,35 l.min—l, ochranny plyn argén a 1,0 a% 1,2 %
vod{ka, prietok 4,8 1.m1n_l, intenzita nepreneseného oblika 5,5 A, napHtie neprenesensho
zvdracieho oblika 14,3 V, intenzita preneseného obluka 45,2 A, nap¥tie preneseného obli-
ka 23,5 V a rfchlost zvdrania 12,5 m.nin">,

V obifdvoch pripadoch boli zvdrané koti¥e chrém-niklovej ocele o dI¥ke 500 a¥ 1000

mm bez prerufenia,

-PREDMET VYNILEZU

1. Spgsob kontinudlneho mikroplazmového zvdrania tenkostennych, najmi austenitickych a
nizkolegovanjch ocelf velkjmi rychlostami, vyzna¥ujlci sa tjm, %e intenzita neprene-
seného zvdracieho oblika je od 4,2do 6,2 A, napltie nepreneseného zviracieho obliks
Je od 13,5 do 15 V, intenzita preneseného oblika od 10 do 100 A, nap¥tie prenesensho
oblika 22 a¥ 24 V a rychlost zvdrania od 2 do 15 m.min-l, prifom prietok plazmového
plynu je 0,15 a¥ 0,40 l.m.'m"1 a prietok ochranného plynu 1 a% 8,0 1.min’1.

2. Zvérac{ hordk pre vykondvanie spdsobu podla bodu 1, pozostivajici z netaviacej sa
elektrddy, z dyzy uloZenej v anddovej Sasti a chladenej vodoupretekajicou cez Etrbi-
nu, ktoré si navzdjom mechanicky upevnené & elektricky izolované prostrednfctvom
Kliestiny a keramicke) vlio¥ky, vyznadujici sa tym, ¥e keramickd vlo¥ka (4) s otvormi
pre centrovanie netaviacej aa elektrddy (1), Je s nou stoso ulofend a oblikovi komo~
ra (6) Je ukonZend dhlom (X ) od 10 do 40°,

1 vfkres
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