arakteristika a pot

zakladni rozdeleni, v

jednotlivych metod
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Typy v souéasnosti vytvareny \\

» Rozebiratelné spoje, vytvorené zejména pomoci Sp acihc
» Nerozebiratelné spoje - vytvorené napf. svarovanim, nytova

Nerozebiratelné spoje se pouzivaji vsude tam, kde by spojovacimi prvky mohla
byt naruSena kompaktnost, tésnost, nebo rozmérova stabilita dild.
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Uslechtilos

E°(V) Standardni redoxni potencidly nékterych kovd

1.5

0,5

=15 -

Elekirochemickd ullechtilos!

Korazni odolnost

-2,5

-3,5 -

- vlivem tvorby oxidickych vrstev se
korozni odolnost a elektrochemicka
usSlechtilost mohou meénit

Pt Pt
Au . Au
Ag Zr
Cu Ti
Pb Al
Sn ; , Cr
Ni _l" Cu
Cd ' Nt

Cr

Fe ‘{?r :t:
Zn .‘X Sn

S

Ti
Al

Fe
Ca
Zn
Ms

Mg




Uvod do svaFWém’\

Patfi mezi nejstarsi technologie

Aplikovana vétsSina fyzikalnich principu (svétlo,
zvuk, sila, termicke reakce, vybuch, el. proud)
Dle 1SO 4063 je definovano 93 ruznych metod
svarovani, z nichz 31 je hlavnich

Aplikovatelné témeér ve vsech prostredich
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CSNENI

» V soudasné dobé rozeznavame podle normy CSN EN
ISO 4063 celkem 93 metod svarovani rozdelenych
dle principu do 6 zakladnich skupin.

Skupina 1 - obloukové metody svarovani
Skupina 2 - odporové metody svarovani
Skupina 3 - plamenové svarovani

Skupina 4 - tlakové metody svarovani
Skupina 5 — svarfovani svazkem paprsku
Skupina 7 — ostatni zpUsoby svarovani
Skupina 8 — fezani a drazkovani

Skupina 9 — pajeni tvrde, mekké a do ukosu




- Rozdéleni metod svarové

-

“~

Skupina 1 — Obloukové metody svarovani dle CSN EN ISO 4063

11 Svarovani tavici se elektrodou
111 Rucni obloukové svarovani obalenou elektrodou

12 Svarovani pod tavidlem
121 Svarovani pod tavidlem dratovou elektrodou

13 Svarovani tavici se elektrodou v ochranném plynu
131 MIG svarovani
135 MAG svarovani

14 Svarovani netavici se elektrodou v ochranném plynu
141 WIG, TIG svarovani

15 Plazmové svarovani

18 185 Svarovani magneticky oviadanym obloukem
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ozdéleni metod svarové

Skupina 2 — Odporové metody svarovani dle CSH
21 Odporové bodové svarovani
22 Odporové svove svarovani
221 Svové svaiovani s pieplatovanim
23 Odporové vystupkové svarovani
24 Odtavovaci stykové svarovani
25 Stlacovaci stykové svarovani
26 Odporové privarovani svorniku
27 Vysokofrekvencni odporové svarovani
29 Ostatni zpusoby odporového svarovani




‘Rozdéleni metod svarové

e

Skupina 3 — Plamenové svarovani dle CSN EN ISO 4063

31

Plamenové svarovani kyslikem

311 Kysliko-acetylenové svarovani

Skupina 4 — Tlaklové metody svarovani dle CSA

41 Ultrazvukové svarovani
42 Treci svarovani
421 Treci svarovani s pfimym pohonem
422 Treci svarovani se setrvacnikem
43 Treci svarovani promisenim FSW
44 Svarovani velkou mechanickou energii
45 Difuzni svarovani
47 Tlakoveé svarovani s plamenovym ohrevem
48 Tlakové svarovani za studena
49 Tlakové svarovani za horka




ozdeéeleni metod svarov

Skupina 5 — Svarovani svazkem paprskii dle CSN EN ISO 4063

51 Elektronové svarovani

52 Laserové svarovani
921 Svarovani pevnolatkovym laserem
522 Svarovani plynovym laserem
523 Svarovani diodovym laserem

Skupina 7 — Ostatni zptisoby svarovani dle CSN EN ISO 4063

T

71 Aluminotermické svarovani
72 Elektrostruskové svarovani
73 Elektroplynové svarovani
74 Indukéni svarovani

75 Svarovani svételnym zarenim
78 Privafovani svorniku obloukem




Skupina 8 — Rezani a drdaZzkovani dle CSN EN I

81 Rezani kyslikem

82 Rezani elektrickym obloukem

83 Plazmové rezani

84 Laserové rezani

86 Drazkovani plamenem

87 Drazkovani elektrickym obloukem

88 Plazmové drazkovani
Skupina 9 — Péjeni tvrdé, mékké a do tikosu dle

CSN EN ISO 4063

91 Tvrdé pajeni s mistnim ohfevem

92 Tvrdé pajeni s celkovym ohifevem

93 Ostatni zpusoby tvrdého pajeni

94 Mékké pajeni s mistnim ohrevem

95 Mékké pajeni s celkovym ohfevem

96 Ostatni zpusoby mékkého pajeni

97 Pajeni do ukosu




CSN 05 0000 - ZVARANIE KOVOV — Zakladné pojmy

,Metalurgicky proces, pri kterem se vytvareji nerozebiratelna spojeni
prostrednictvim meziatomovych vazeb mezi svarovanymi ¢astmi primo,
nebo prostrednictvim pridavného materialu pri jejich ohrevu nebo plastickée
deformaci.”

CSN EN 14610 - Svafovani a piibuzné procesy — Definice metod svafovani kovti
,Svarovani je pracovni postup, pri kterém se spojuji kovy pusobenim tepla

nebo tlaku/sily nebo obou a to takovym zpusobem, Ze zustava zachovana
podstata spojovanych kovu.*

¢ Svarovani s vyuzitim tepla

¢ Svarovani s vyuzitim tepla a tlaku

¢ Svarovani s vyuzitim tlaku




mistnim natavenim zakladniho materialu.

Svar vznika krystalizaci, podminky zavisi na pouzité
metode a procesnich parametrech.

Meziatomové vzdalenosti je dosazeno dostateCnou
tekutosti roztaveného kovu a smacivosti spojovanych
hran.

Strukturni heterogenita, rozdilné mechanické vlastnosti




ny k nimz doc

Teplota [°C]
T 1600 Liquid
2. Prechodova zéna 1500~ Liquid + y
3. CGHAZ 1400+ . .
4. FGHAZ ! 1300+ Mechanické vlastnosti ve
2. ICHAZ ! 1200 1145 °C svaru lze ovlivnit (legury),
6. SCHAZ |l 1100-

ale v TOO je nelze ovlivnit,
proto je snaha o co
nejmensi TOO

@
2N10% .. 00,

TOO lze rozdélit na Ctyfi hlavni zony: Podhousenkova oblast (CGHAZ - coarse
grained heat-affected zone), oblast normalizace (FGHAZ - fine grains heat-
affected zone), oblast Castecné prekrystalizace (ICHAZ - inter-critical or partially
transformed heat-affected zone) a vyzihana oblast (SCHAZ - sub-critical alebo
annealed heat-affected zone)



Svarovani s vyuzitim tepla a tl

Ke spojeni dochazi kombinaci obou uvedenych veligin.
Material je zpravidla ohrat na teploty odpovidajici rozmezi
od 0,7 teploty taveni do teploty likvidu.

Operacni teploty by mély dostateCné snizit pretvarny odpor,
ale zaroven by nemély prilis degradovat svarovany
material.

Aplikovan dostatecCny tlak, umoznujici priblizit materialy na
meziatomové vzdalenosti.

Typickym  predstavitelem je  kovarské  svarovani,




Svarovani s vyuzitim tlaku

Spojeni je realizovano diky vysokym tlakim 104 a
MPa

Deformace v misté svarovani zavisi na pouzité metodé
svarovani a pohybuji se od 30 do 80%

Hlavnimi predstaviteli jsou technologie svarovani tlakem
za studena a svarovani vybuchem

Vhodné pro tvarné mat. (Al, Cu, Ni, Pb, Au, Ag, Pt, Pd,
oceli)

Vyhoda: neni tu TOO
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Pomoci svarovani lze spojovat | délit kovove
materialy (sklo, keramika, plasty a omezené také kompao
materialy.

V soucCasnosti nejvyuzivanéjsi technologie zpUsobu tvorby
nerozebiratelnych spoju.

MozZnost tvorby homogennich i heterogennich spoju s
vysokymi naroky na pevnostni vlastnosti.

Vhodné pro témér vSechny pramyslové aplikace a vétSinu
materiall v nich vyuzivanych.
Pouzitelné ve vétsiné prostredi.

Ekonomické zejména pfi vyrobé velkych konstrukénich celku.
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