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Priprava svarovych ploch pri
plamenovém svarovani

® Pro svareni svarového spoje podle definovanych pozadavku je
treba pripravit svarové plochy a svarovane dily.

» Jok je obecné zndmo fidi se tvar svarovych ploch tloustkou
svarovaného materidlu.

» Technologie svarovani plamenem (plamenové svarovani) podle
této normy (CSN ISO 857) ma Ciselné oznaceni 3.

» V této normé jsou pro svarovani plamenem uvedeny predevsim
svarove ukosy:

» [emovy svar
» fupy | svar
» fupy V svar
» fupy X svar.
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Lemovy svar

»S vyhodou se pouzivd pro tenké plechy do
tloustky 2 mm.
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Tupy | svar

» \/yuziti pro svarovani tfloustéek 1 mm az 4 mm.
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Tupy V svar

®» Pro svarovani plechu tloustky vétsi nez 4 mm se
pouzivd tupy V svar.

»Tento svar pri optimdlni volbé rozméru korene
svaru (mezery a otfupeni) umoznuje dobre
provareni korene svaru.

®» Pripravu rozméryu korene svaru si vétsinou voli
svarec sam.

» Podle svych dispozic a schopnosti.
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Tupy X svar

» Pro svarovani tloustky plechu vice jak 12 mm je
oouzivan fupy X svar.

Rozméry Ukosu jsou stejné jako u V svaru.

T stiidavém svarovdni obou cdsti Ukosu Ize
oonékud  snizit Uhlové  deformace  ve
svarovaném spoiji.
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Tvary a rozmeéry svarovych ploch

emovy svar
tupy | svar
tupy V svar
tupy X svar
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NAvrh svarového spoje
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AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy
svdrecskych inZenyrU a technologU. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 41.
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Svary

» Je doporuceno pri plamenovém svarovdni pouzivat predevsim
tupé svary.

» Prepldtované svarove spoje se nedoporucCuji, pouzivaiji se jen v
nejnutnéjsich pripadech a to pouze svarovanim vzad.

» Pri svarovani se nedoporucuje pouzivat koutove svarove spoje.
» | épe je nahradit koutoveé spoje tupymi.

» To plati ale i u svarU s prirubou, kde je doporuc¢ovdno pouzivat
prednostné svaru fupych pred koutovymi.

» 7dkladni zdsadou svart provddénych svarovdnim plamenem je, ze
svaroveé spoje maji byt prednostné namahdny na tah nebo tlak @
vyjimecné na ohyb.

» To plati také prednostné u svarl namdahanych dynamicky.
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Navrhy kolmého spojovdni plechu —
ndhrada koutovych spoju spoji tupymi

AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy
svdrecskych inZzenyrU a technologU. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 42.
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Konstruk&ni reseni svarového spoje
trubka s prirubou
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AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy
svdrecskych inZzenyrU a technologU. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 43.
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Konstrukeni Uprava pripojeni valcoveho
plasté nadoby ke dnu nddoby

AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy
svdarecskych inZenyrU a technologu. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 43.
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Technologie svarovani

» Svarovani vpred - pridavny materidl je veden pred
hordkem ve sméru svarovdni. Je méné ndrocny zpusob
svarovani, nez vzad.

» [imfo postupem je Vvetsi nebezpeli nedokonaleho
provareni korene svaru vlivem predbinhdni svarove |[azné.

» Plamen predehriva zakladni materidl, ale netemperuje a
nechrdni vytvoreny svar — vyssi oxidace a tvrdost svaru.

» Pouzitli tohoto postupu je vhodné pro tenké plechy do
tloustky 4 mm.

KusiCEeK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011.s. 13.



Erasmus-+
Svarovani vpred

4 Svarovani vpred - tupy V svar
Vedeni horaku a dratu:
. tenké plechy
3 2. svarldo 4 mm
3. svarV.do 8 mm
4 4. svarVnad 8 mm
5. nespravné vedeni horaku

AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy
svarecskych inZzenyrd a technologd. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 44.
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Svarovani vzad

» Svarovani vzad - pridavny materidl postupuje za horakem a ftvaruje
povrch svarove housenky.

» Plamen je smérovdan na tavnou Idzen i na chladnouci svar, ktery je
spalinami chrdnén a ohrevem se snizuje rychlost chladnuti.

» Dochdzi tim k ochrané tavné |dzné i tuhnouciho svaru pred
nepriznivymi UCinky okolni atmosféry.

» Svarovanim vzad dosdhneme kvalitnéjsi svary, zaruc¢ené provareni
korene, mensi pnuti a deformace.

» Tento zpUsob je predepsany pro namdhané svary nejriznéjsich
konstrukci

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro
kurzy svarovacich inzenyrd a technology. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s 14.
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Svarovani vzad

X2
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\‘“’3 pohyb drdtu pohyb hofdku
svarovani vzad tupy V svar

AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy
svdrecskych inZenyrU a technologU. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 45.
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/pétné slehnuti plamene

» Tento jev neni pri svarovani plamenem zadouci.

» Pokud svareC spravné nezareaguje, tak se tento jev
muze stdat i velice nebezpecnym.

» Pri zpétné Slehnuti plamen vnikd do svarovaciho hordaku,
tam hori.

» Pokud se dostane az k injektoru, projevuje se tento stav
piskanim.
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Pridavné materidly pro svarovani
plamenem

» Joko pridavny materidl se pri svarovani plamenem
pouziva drdt.

» Vzhledem k tomu, ze pridavny materidl vyrazné ovliviuje
jakost svaru je nutno kvalité pridavného materidlu
venovat trvalou pozornost.

» Pridavny materidl — drdt, se voli vzdy podobného nebo
stejného  chemického slozeni jako ma zdkladni
svarovany materidl.
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Pridavné materidly pro svarovani

lamenem

Svarovaci draty se doddavaiji leskle tazené a tepelné nezpracovane.

Povrch dratu musi byt bez vad a defektd v mnoha pripadech je
povrch dratu slabé pomeédeén.

Draty pro svarovani plamenem se doddavaji v délce 1 m a ve
svazcich o 100 kusech.

Vyjimku tvori tyCinky pro svarovani sedé litiny a pro ndvary zvlastnich
vlastnosti.

Draty jsou vyrdbény v prumérech:1,6 mm; 2,0 mm; 2,5 mm; 3,2 mm;
4,0 mm; 5,0 mm; 6,3 mm; 8,0 mm; 10,0 mm.

Prdméry svarovaciho drdtu se voli s ohledem na tloustku
svarovaného zdkladniho materidlu.
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Promér svarovaciho drdtu a jeho prirazeni k
tloustce zakladninho materidlu

Tloustka 60-70(8.0-90

plechu
(mm)

Promér 1,6 2,0 3,2 4,0 5,0 6,3 8,0
dratu
(Mmm)

AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy
svdrecskych inZenyrU a technologU. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 46.
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Prumér svarovaciho dratu

»|ze také s Uspeéchem pouzit empirickych
vzorcU pro vypocet prumeéru svarovacino
dratu.

mPodle téchto vztahU uréenych pro
svarovani slabych plechU se voli promér
oridavnych materidld o 0,5 mm az 1 mm
vétsi nez je polovina tloustky zdkladniho
materidlu.
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/naceni pridavnych materidlu

» Oznaceni pridavnych  materidlt pro  svarovdni
plamenem v soucasné dobé neni prilis akfudlni

vzhledem k tomu, ze je na trhu fada dodavatell téchto
materidlo.

» Uvedme tedy alespon oznacovdni pridavnych materidlu
podle firmy ESAB, vzhledem k fomu, ze se jednd o
vyrobce pridavnych materidll v CR.
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/naceni pridavnych materidlu

» Podle ESAB jsou draty oznaCovdny jednim pismenem a tremi Cisly napr.
takto:

» G XXX
» G udavaq, zZe se jednd o pridavny materidl pro svarovani plamenem

» X prvni ¢islo uddvd pro jakou skupinu zdkladnich materidll je pridavny
materidl urcen

» XX, XXX druhé a freti Cislo maji pouze charakter poradového Cisla a maiji
vyznam pro vyrobce

» Podle tohoto ciselného oznaceni pridavnych materidld Ize napfr. pro drdt s
oznacenim G 102 uvést:

» G 102 (CSN 05 5321): slozeni drdtu v procentech C =0,1; Si=0,15; Mn =0,5
» Pouziti:

» Pro nendrocné svary potrubi a tenkych plecht, pro béiné stavebni a
zadmecnicke svarecske prace.
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Dalsi prace s pouzitim autogenu

»Rovnani plamenem
» Drdzkovani kyslikem
» Cisté&ni plomenem
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Rovnani plamenem

Technologie rovndni plamenem se vyuzivd pfi  opravdach
zdeformovanych dilcU a soucdsti.

Vyuziva se plastickych deformaci pri chladnuti materidlu.

Je tedy vyuzito roztaznosti kovU pfi jejich ohfevu a smrstovdni kovu

pri jejich chladnuti.

Nizkouhlikovou ocel ohrivdme na teplotu 600 °C az 700 °C,
legované oceli na teplotu 400 °C az 600 °C.

Pokud je zdeformovand soucdst vétsich rozmérQ, je nutno tento
postup provadet vicekrat.

1. klinovy ohrev pro rovndni profily
2. pasovy ohrev pro rovnani konstrukci

3. prstencovy ohrev pro rovnani frubek
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/puUsob ohrevu u rovnanych profild

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s.17.
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Drazkovani kyslikem

» Drdazkovani kyslikem se pouzivd k odstranovdni svarového kovu pri
odstranovani vadného svaru pred opravou, pri priprave korenovych
svarU (podloZzeny koren) a pro pripravu tvarove slozitych svarovych
ploch.

» Princip je velmi podobny rezdani kyslikem, kdy se kov v proudu kysliku
spaluje na tekutou strusku a proud kysliku ji vyfukuje ze spary.

» /cela odlisnd je pri drazkovani poloha trysky, kterd je vedena témér
rovhobézné s povrchem materidlu pro vytvoreni pozadované
drazky nebo je naklonéna dle polohy a hloubky odstranované
vady.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s.17.
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Cisténi plamenem

Principem cisténi (tryskdni) plamenem je vyuziti rizného koeficientu teplotni
roztaznosti relativné studeného materidlu a ohrdté vrstvy oxidd na povrchu.

Vlivem vzniklého napéti se porusi vzajemné vazby a tlakem oxidacniho
plamene jsou povrchové vrstvy odstranény.

Technologie muUze byt pouzita k cisténi riznych materidld - za tepla
valcovanych a kovanych profild a plech0 s vrstvou okuji, ocelovych
konstrukci pokrytych korozi nebo ndtéry, i pobreznich systémU pokrytych
vodni vegetaci.

Cisténi plamenem se pouzivd také pro termické opracovdni a pripravu
plochy pri opravé betonovych povrchU a prirodniho kamene.

Vyuziva se vzniku napéti mezi studenym podkladem a teplym povrchem a
tim vzniku podpovrchovych trhlin, které vedou k odloupnuti povrchové
vrstvy.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s.17.
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B O SR

Otdzky k zamysleni

. Popiste svarovaci zarizeni a metodiku bezpecné manipulace a

prace.

Popiste svarovani vpred a vzad.

Do jaké tloustky materidlu se svaruje zpUsobem vpred?
Jaké vyhody poskytuje zpUsob svarovdni vzade

Jaky pridavny materidl se pouziva pri svarovani plamenem?
Jaky je princip rovndani plamenem?

Jak probihd drazkovani kyslikem?e

Na cem je zalozeno Cisténi plamenem?

Jaké jsou oblasti pouziti svarovani plamenem?
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