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Princip svar
Svarovani pod tavidlem je zpusob svarovani, pri
roztaveni pridavného | zakladniho materialu, vznika elek

hoficim mezi elektrodou (dratem) a zakladnim materialem. Vrstva zrniteho
mineralniho materialu, oznacovana jako tavidlo, pokryva konec svarovaciho dratu
s hoficim obloukem i okolni zakladni material. Neni videt zadny oblouk, jiskry,
rozstfik ani dym po svarovani. Elektrodou muze byt plny drat, plnéna elektroda
nebo svarovaci paska.

Maximalni proudy: 3000 (3600) A

1) Svarovaci drat
2) Tavidlo

3) Zakladni material

4) Podavaci mechanismus

9) Zdroj svarovaciho proudu

/) Roztaveny svarovy kov

)
)
6) Privod proudu do elektrody
)
)

8) Roztavena struska




Tandemove sv
Pri tandemovém svarovani pod tavidlem |e
svarovacich dratt zapojen na svuj vlastni svarovaci z
podavaci jednotku. Vedouci oblouk pracujici s vysokym svarovacim proudem a s
nizkym napétim poskytuje hluboky pruvar, zatim co druhy oblouk, pouzivajici nizsi
proud, aby bylo odstranéno foukani oblouku. Draty maji obvykle vétsi pramér (3,0
az 5,0 mm) a odtavovaci vykon se blizi dvojnasobku jako pfi pouziti jednoho dratu.
Casto je vyuzivana pfi stavbé lodi, off-shore konstrukci, pfi vyrob& nosnik(i, v&zi
vétrnych elektraren a svarovanych trub.
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Vyhody:

« Vysoka produktivita svarovani

» Vysoka rychlost svarovani
« Velky pravar do zakladniho materialu
« ZvySena kvalita svaru

« Oblouk hofi pod vrstvou tavidla-neoslnuje

Nevyvhody:

« ZvySené naroky na pripravu svarovych ploch
« Zakryty svarovaci proces a obtiznost kontroly

« Moznost svarovani pouze v polohach PA










Svarovani elektrostr

- Metoda vychazejici z metody MAG — odtavuijici se elektrody

- Elektricky oblouk hofi mezi elektrodou a zakladnim materialem (NE mezi
struskou!) a slouzi pouze k nataveni strusky

- Roztaveny kov potrebny pro vyplnéeni spary
mezi dvéma svarovanymi deskami vznika
uz odporovym (nikoliv obloukovym) teplem

- Maximalni proudy: 2000 A Rraskovd stueka

Podavac dratu,
- Postupné svarovaci hlava Svafované desky r— proudovy zdroj

Vodici trubice dratu

jede nahoru a dole zacCina

Chlazené
osténi

tavenina tuhnout — z boku se

Roztavena

jeste pridavaji Cu prilozky, struska

aby bylo dosazeno rychlejsiho

Svarova lazen e

chladnuti

Ztuhly svar Startovaci deska



Svarovani elektrostrus

Pro svarovani obrovskych dilu na jeden pruchod dratu
Lodni primysl — svafovani obSivky trupu

Hornictvi — plasté vysokych peci

Stavebni pramysl — konstrukéni prvky

Strojirenstvi — vysokotlakové nadoby




varovani elektrostruskove —

* Vyhody:
* Rychlost svarovani se pohybuje v rozmezi 1m/hod bez ohledu
na svarovanou tloustku
« Svar na jeden pruchod
» Bez deformaci plynoucich z chladnuti svarové lazné
 Velmi kvalitni svar
« Svarove hrany bez pripravy (napf. po déleni plamenem)
» Malé pricné namahani
» Malé riziko vodikovych trhlin

* Nevyhody:
 Velka svarova lazen zpusobuje pomalé chladnuti s vyslednym hrubnutim
zrna (hodné velké Q, velka TOO)
« Z toho plynouci mala vrubova houzevnatost
svaru
* Nutné doplnujici normalizacni zihani
 Lze svarovat jen jednoduché desky



