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Svarovani

Tato technologie patri do skupiny svarovani s vyuziti
mistnim natavenim spojovanych materialt, pfi souéasnem
sily, ktera priblizi a udrzi spojované materialy na takovych vzdalenostech, pri
kterych za¢nou pusobit meziatomové vazby.

Teplo potfebné k nataveni materialu vznika pfi pruchodu svarovaciho proudu
v_misté s nejvétsim elektrickym odporem (odtud nazev metody svarovani).
Pouzivaji se proudy vysokych hodnot (6 az 40 kA) a pomérné nizka napéti v
rozmezi od 5 do 15V. Mnozstvi tepla vzniklého prichodem proudu je dano
Joule — Lenzovym zakonem:

Q=R.I2t (J)

Kde: |- je protékajici proud (A)
R- elektricky odpor (Q)
t - doba pratoku proudu (s)

Protoze veskere parametry jsou promenné v case, je lépe tento zakon zapsat v
nasledujicim tvaru:

dQ =R() . 1% (t) . Dt
Hlavni procesni parametry: F — sila, | — proud, t — Cas



Celkovy odpo
souctem prechodovych odpo
odporl svafovanych materiald.

V misté, kde je prechodovy odpor
nejvétSi, se proto vyvine nejvetsi
mnozstvi tepla (Joule-Lenzuv zakon) a
za pusobeni tlaku vznikne bodovy svar.




Pri svarovani elektrickym odporem rozeznavame
rezimu:

a dlouhé svarovaci Casy.

Tvrdy svarovaci rezim — ktery vyuziva vysokého svarovaciho proudu, vysSich
hodnot pritlacné sily a velmi kratkého svarovaciho Casu.

V praxi se zpravidla vice vyuzivaji tvrdé svarovaci rezimy, protoze se diky nim
podstatneé zvysSuje produktivita prace (o0 80 az 85%) oproti mékkému rezimu. Takeé
deformace jsou mensi, nebot tenzotermicky vliv na zakladni material je minimalni,
takze odpadaji naklady na rovnani po svarovani. Také mechanické vlastnosti spoje
jsou lepsi, protoze ve spoji vznika jemnozrnné struktura. NejvétsSi nevyhodou jsou
tak zretelngjsi stopy po elektrodach.




Svarovaci tlak a proud probihaji v urCité Casove z
cyklu.

Nejjednodussi svarovaci cyklus (obr. a) se pouziva pro svarovani uhlikovych
oceli.

Pro legovane oceli se pouziva cyklus (obr. b), protoze je u téchto materialu

vhodny ,pozvolngjsi“ ohfev. Proto je kromé vlastniho svarovani aplikovan jesté
pfedehrev a dohrev.
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tloustky (vSe zalezi na svafovaném materialu a jeho tepelné vodivosti).

Na zaklade Joule — Lenzova zakona vznika teplo predevSim v prechodovych
mistech. V tomto misté dojde k nataveni plechu a za pusobeni tlaku k jejich
spojeni. Po uplynuti nastavené doby se proud vypne, ale tlak plsobi az do
schladnuti svaru. Povrch plecht musi byt bez rzi a oleje, proto se mechanicky
nebo chemicky Cisti.
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Svové svarovani — svafované plechy jsou k sob
kladkami, které zaroven privadéji proud do materialu.
trvale a proud prochazi pribézné nebo prerusované. Vytvori se tak rada bodu,

bud jednotlivych, nebo vzajemné prekrytych, coz se ridi delkou doby, kdy
prochazi (respektive neprochazi) kladkami proud.

Svarovaci proud zavisi na rychlosti svarovani, rozmérech svarovanych plechu,
tvaru a rozmérech svarovacich kladek. Svarovaci tlak zavisi na Sifce kladek.
Cim vétsi Sitka kladek, tim Ize pouzit vy3si tlak. Doba prichodu proudu zavisi
na svarfovaném materialu a na proudu.
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Vystupkové svarovani - Na jedné ze svarovanyc
(u plechu), pfi svafovani svorniku se na nich provede os

soustredi svarovaci proud pokud mozno na co nejmensi plochu, aby se
material natavil a vytvoril se svar. Svarované soucasti se vlozi mezi Celisti
svarovaciho lisu (ploché deskové elektrody). Svarované predmeéty se pfitisknou
Celistmi svarovaciho lisu k sobé, az vSechny vystupky radné dosednou a teprve
potom zacCne prochazet svarfovaci proud. Dojde k nataveni vystupku i
protilehlého materialu a za pusobeni tlaku dojde k vytvoreni svaru.
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Stykové svarovani — Podle zpusobu ohfevu sty
svarovani stykove tlakem a odtavenim.

Pri odporovém stykovém svarovani tlakem se svarované soucasti pritisknou k
sobé a potom se jimi necha prochazet svarovaci proud. Jakmile se dosahne
potfebné svarovaci teploty, material bude v plastickém stavu a oba dily se
pusobenim tlaku spoji, pfiemz se pusobenim pomérné Sirokého pasma
ovlivnéného teplotou material napéchuje. Pfi tomto svarovani je nutné celni
plochy svarfovanych materialt Cisté obrobit, aby byly rovnobézné a kolmé k ose
upnuti. Tohoto zpusobu se pouziva malo, protoze pfiprava ploch je naroCna a ve
svaru zustava mnoho necistot, které byly pfed svarenim na styénych plochach.
Jde predevsim o oxidy vznikajici pfi ohrevu.
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Odporové stykové svarovani s odtavenim se pro
Hlavnim zdrojem tepla je odtavovaci elektricky oblouk, ktery 4
zakladni material postupné v celém prufezu v pomérné uzkém pasmu. Cast
tepla vznika ohmickym odporem, &ast pfi odtavovani spalovanim materiall
(exotermicka reakce). Lze svarovat s predehfevem, nebo bez. Svarfovani s
pfedehfevem je zpusob vhodny pro svarovani materialu vétSich prufezi a
legovanych oceli, které maji sklon k zakaleni. V predehfivaci fazi se obé €asti k
sobe strfidavé priblizuji a oddaluji. Mistem dotyku projde zkratovy proud a konce
soucasti se zahfivaji na teplotu, ktera umozni (ionizaci) vytvoreni elektrického
oblouku, kterym se potom odtavuji konce materialu.
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