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Sposob zapalovania zvaracieho obluka

Vyndlez spadad do oboru zviracej tech-
niky a tyka sa sposobu zapalovania zvé-
racieho oblOku hlavne u automatickych
zvéracich strojov. Podla vynidlezu najme-
nej na dobu &tartu oblika vzajomny
pohyb povrchu zvarenca a konca zvaracie-
ho drbtu v smere povrchu zvarenca sa us-
kutodni rychlostou rovnou 0,1 aZ 0,7
nédsobku rjchlosti oblikového zvarania.
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Vyndlez sa tyka sp8sobu zapelovania zvédracieho obluka hlavne u automatickych zvédracich
strojov, pri ktorom zvédraci dr8t sa pribliZuje k zvarencu.

V siddasnosti pri eutomatickom oblikovom zvédranf{ si zndme dva sp8soby zapalovenia obli-
ka. Pri prvom spdsobe sa nejprv pribliZuje zvdracf dr8t k zvarencu, pri¥om vzdjomny pohyb
zvarenca a dr8tu v smere povrchu zvarenca nastane aZ po zapdlen{ zvédracieho obldka. Pri
druhom spdsobe sa za¥ne sufasne pribliZovat dr8t 'k zvarencu a nastene vzdjomny pohyd dr8tu
a gvarenca v smere povrchu zvarenca.

Uvedend spSsoby zapalovenia oblike mejd rad nevyhod. Pri prvom spdsobe aj ked sa docie-
‘11 presne miesto zaldiatku zvaru, zapalovenie oblika nie je spolahlivé a nastdvaji pripady,
Ze k zapdleniu oblika ned8jde. Toto je 2z hladiska automatického zvdrania v mnohjych pripadoch
nepripustné. Pri zapalovan{ oblika pri druhom sp8sobe ddjde sice vZdy k zapdleniu oblika,
aviak nepravidelny Zesovy interval medzi povelom ku ¥tartu a za¥iatkom p8sobenia plne hod-
notného obluka se vplyvom pomerne vysoke] rychlosti zvédrania vyrazfle prejavi kolfsanim
vzdialenosti medzi urlenym a skuto¥nym zaliatkom zvaru. Toto kolisanie polohy zadiatku
zvaru je obvykle nefiadice a v rede pripadov dokonca neprijatelné. Plat{ to hlavne pre bo-
dové dierové a prieverkové zvary, kde sa zvar md%e posunit a% celkom mimo predpisanej po-
lohy.

Uvedené nevyhody v si¥asnosti zndmych sp8sobov zapalovania zvdracieho obluka sy v pod-
statnej miere odstrédnené predloZenym vyndlezom. Podstatou vyndlezu je, Ze najmenej na dobu
#tartu oblika vzédjomny pohyb povrchu zvarence a konca zvdracieho dr8tu v smere povrchu zve-
renca sa uskuto¥ni r¥chlostou rovnou 0,1~aZ 0,7-ndsobku rychlosti oblukového zvédrania, kto-
rd jJe prisluind danym zvédracim parsmetrom.

Sp8sobom zepalovania zvdracieho oblika podYa vyndlezu sa zabezpelf, Ze skuto¥ny zalfia-
tok zvaru od poZedovaného zaliatku zveru sa bude rozliBovat o hodnotu, ktord je men3ie ako
sy pripustné technologické odchylky. Toto umoZni pouZitie spdsobu podla vyndlezu na Etart
oblika okrem priebeZnych zvarov aj na zvary bodové dierové a prievarkové,

Sp8sob zapalovania gvéracieho oblike sa vysvetl{ na niekolkych prikladoch. Pre bodové
dierové e prievarkové zvary sa rfchlost vzdjomného pohybu povrchu zvarence a konca zvéra-
cieho dr8tu v smere povrchu zvarenca sa zvoli v dolnej Z¥asti intervalu, ktory napriklad
pri zvéracej rychlosti 5 mm s Je 04 0,5 do 3,5 mm s~'. Ak zvolifme si hodnotu rychlosti
g tohoto intervalu 2 mm s", skuto¥ny za¥iatok plnohodnotného oblika nebude sa odliXovat
od poZfadovaného o hodnotu i1 mm, %o pre beZnd prax naprosto posta¥uje. V danom pripade po
Ztarte oblika sa rychlost vzdjomného pohybu povrchu zvarenca a konca zvédracieho dr8tu v sme-
re povrchu gvarenca sa upravi na nulovd hodnotu a oblik sa ponechd na predpisand technolo-
gickd dobu horenia. Pri priebeZnych svaroch je vyhodné rychlost vzdjomného pohybu povrchu
gvarenca a konca zvéracieho drdtu v smere‘povrchu zvarenca volit v hornej Zasti 1ntervalu,
¥i%e od 2 do 3,5 mm 8~ '. Po ¥tarte obluka sa pSvodné ry¥chlost uprevi na zvédraciu rychlosf,
a to 5 mm a“ ne predpisani dobu horenias oblika.

"PREDMET VYNALEZU

Spbsob zapalovania gvdracieho obliuks hlavne u automatickych zvédracich strojov, pri kto-
rom svérsci{ drét sa pribliZuje k szvarencu, vyznadujici sa tym, Ze najmenej na dobu Startu
oblike vzdjomny pohyb povrchu zvarenca a konca zvdracieho dr8tu v smere povrchu zvarenca sa
uskuto¥ni rychlostou rovnou 0,1- aZ 0,7-ndsobku rychlosti oblikového zvérania, ktord je pri-
sluind denym svédracim parametrom.
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