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MODUL F
Technologia zvdarania

Technoldgia zvarania
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Priprava zvarovych ploch pre
olamenoveé zvaranie

Pre zvarenie zvarového spoja podla definovanych poziadaviek je
treba pripravit zvarové plochy a zvaranée dielce.

Ako je vseobecne zndme, riadi sa tvar zvarovych pléch hrubkou
zvaraného materidlu.

Technologia zvarania plamenom (plamenove zvaranie) podla tejto
normy (STN ISO 857) ma Ciselné oznacenie 3.

V tejto norme suU pre zvdaranie plamenom uvedené predovsetkym
zvarove Ukosy:

» | emovy zvar
» fupy | zvar

» tupy V zvar
» fupy X zvar.
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Lemovat zvar

»S vyhodou sa pouziva pre tenké plechy do
hrabky 2 mm.
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Tupy | zvar

» \/yuzitie pre zvaranie hrubok 1T mm az 4 mm.
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Tupy V zvar

®» Pre zvaranie plechov hrubky vacsej ako 4 mm sa
pouziva tupy V zvar.

» Tenfo zvar pri optimdalnej volbe rozmerov korena
zvaru (medzery a otupenie) umoznuje dobre
prevarenie korena zvaru.

® Pripravu rozmerov korena zvaru si vacsinou voli
zvarac sam.

» Podla svojich dispozicii a schopnosti.
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Tupy X zvar

» Pre zvdaranie hrubky plechu viac ako 12 mm je
oouzivany tupy X zvar.

» Rozmery Ukosov su rovnaké ako u V zvaru.

»Pri striedavom zvdrani oboch casti ukosov
mozno frochu znizit uhlové deformdcie vo
zvAaranom Spoji.
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Tvary a rozmery zvarovych pléch

emovy zvar
tupy | zvar
tupy V zvar
tupy X zvar
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NAvrh zvaroveho spojo
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I svar X svar

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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/vary

» Je doporucené pre plamenove zvdranie pouzivatf predovsetkym
tupé zvary.

» Prepldtované zvaroveé spoje sa neodporucaju, pouzivaju sa len v
najnutnejsich pripadoch a to iba zvaranim vzad.

» Prizvarani sa neodporuca pouzivat kutoveé zvarove spoje.
» | epsie je nahradit kutoveé spoje tupymi.

» To plati ale aj u zvarov s prirubou, kde je doporucované pouzivat
prednostne zvary tupé pred kutovymi.

» /dkladnou zdsadou zvarov vykondvanych zvaranim plamenom je,
Ze zvarove spoje maju byt prednostne namahané na fah alebo tlak
a vynimocne na ohyb.

» To plati tiez prednostne u zvarov namdahanych dynamicky.
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Navrhy kolmého spdjania plechov -
ndhrada kutovych spojov spojmi fupymi

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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Konstrukéneée riesenie zvaroveho spoja
rurka s prirubou

NHIN | +i

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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Konstruk€na Uprava pripojenia valcoveho
plasta nadoby ku 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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Technoldgia zvarania

» /varanie vpred - pridavny materidl je vedeny pred horadkom v
smere zvarania. Je menej narocny spdsob zvarania nez vzad.

» Tymto postupom je vacsie nebezpecenstvo nedokonalého
prevarenia korena zvaru vplyvom predbiehania zvaroveho
kUpela.

» Plamen predhrieva zdkladny materidl, ale netemperuje a
nechrdani vytvoreny zvar - vyssia oxiddacia a tvrdost zvaru.

» Pouzitie fohto postupu je vhodné pre tenké plechy do hrubky
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.
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/varanie vpred

4 Zvaranie vpred - tupy V zvar
Vedenie hordka a drotu:
1. tenké plechy
3 2. zvar Ajdo 4 mm
3. zvarV.do 8 mm
4 4. zvarV nad 8 mm
5. nespravne vedenie hordka

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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/varanie vzad

» /varanie vzad - pridavny materidl postupuje za hordkom a tvaruje
povrch zvarovej husenice.

» Plamen je smerovany na tavny kupel aj na chladnuci zvar, ktory je
spalinami chrdneny a ohrevom sa znizuje rychlost chladnutia.

» Dochddza tym k ochrane tavného kupela aj tuhniuceho zvaru pred
nepriaznivymi uCinkami okolitej atmosféry.

» /varanim vzad dosiahneme kvalitnejSie zvary, zaruCené prevarenie
korena, mensie pnutie a deformdcie.

» Tentfo spdsob je predpisany pre namdhaneé zvary najrdéznejsich
konstrukcii

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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/varanie vzad
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pohyb drétu pohyb horaka
zvaranie vzad tupy V zvar

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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Spatné slahnutie plamena

» Tento jav nie je pri zvarani plamenom ziaduci.

» Pokial zvarac spravne nezareaguje, tak sa tento jav
moze stat aj velmi nebezpelnym.

» Pri spdtnom Slahnuti plamen vnikd do zvdracieho
hordka, tam hori.

» Pokial sa dostane az k injektoru, prejavuje sa tento stav
piskanim.
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Pridavné materidly pre zvaranie
plamenom

» Ako pridavny materidl sa pri zvarani plamenom pouziva
drof.

» \/zhladom k tomu, ze pridavny material vyrazne
ovplyvnuje kvalitu zvaru, je nutné kvalite pridavného
materidlu venovat frvald pozornost.

» Pridavny materidl - drét, sa voli vzdy podobného alebo
rovhakého chemického zlozenia ako ma zdkladny
zvarany materidl.
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Pridavné materidly pre zvaranie
plamenom

» /7varacie droty sa doddavaju lesklo fahané a tepelne nespracovaneé.

» Povrch drotu musi byt bez vad a defektov, v mnohych pripadoch je
povrch drotu slabo pomedeny.

» Droty pre zvdranie plamenom sa doddvaju v dizke 1 m a vo
zvAzkoch o 100 kusov.

» Vynimku ftvoria tyCinky pre zvdaranie sSedej liatiny a pre ndvary
zvlastnych viastnosti.

» Droty sU vyradbané v priemeroch: 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.

» Priemery zvdracieho drotu sa volia s ohladom na hribku zvaraného
zakladného materidlu.
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Priemer zvdracieho drétu a jeho priradenie
k hrubke zakladnéeho materidlu

Hrubka | 0,5-1,0]10-30 | 40-501| 60-70|80-90 10,0 - 20,0 -

plechu 15,0 30,0
(Mmm)

Priemer 1,6 2,0 3,2 4,0 5,0 6,3 8,0
droétu
(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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Priemer zvdaracieho drotu

»NMozno fiez s Uspechom pouzit empirické
vzorce na vypocet priemeru zvaracieho
drotu.

»Podla tychto vzfahov urcenych pre
zvaranie slabych plechov sa voli priemer
oridavnych materidglov o0 0,5 mm az 1 mm

e VW v/

vaAcsi ako je polovica hrubky zdkladného
materidlu.
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/nacenie pridavnych materidlov

» Oznacenie pridavnych materidlov  pre zvaranie
plomenom v sucasnej dobe nie je prilis aktudlne
vzhladom k tomu, ze je na trhu mnozstvo doddavatelov
tychto materidlov.

» UJvedme teda aspon oznacovanie  pridavnych
materidlov podla firmy ESAB, vzhladom k tfomu, ze sa
jednd o vyrobcu pridavnych materidlov v SR.
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/nacenie pridavnych materidlov

» Podla ESAB sU droty oznacované jednym pismenom a tromi Cislami napr.

Nasledovne:
G XXX
» G uddva, ze sa jednd o pridavny materidl pre zvaranie plamenom

» X prvé Cislo uddava pre aku skupinu zakladnych materidlov je pridavny
materidl urceny

» XX, XXX druhé a tretie Cislo maju iba charakter poradovéeho Cisla a maju
vyznam pre vyrobcov

Podla tohto cCiselného oznacenia pridavnych materidlov je mozné napr.
pre drot s oznacenim G 102 uviest:

G 102 (STN 05 5321): zlozenie drétu v percentdch C =0,1; Si=0,15Mn =0,5
Pouzitie:

Pre nendrocné zvary pofrubi a tenkych plechov, pre bezné stavebné a
zadmocnicke zvaracskeé prdce.
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DalsSie prace s pouzitim autogénu

»\yrovndvanie plamenom

» Drdazkovanie kyslikom
» Cistenie plamenom
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Vyrovndavanie plamenom

Technolégia rovnanie plamenom sa vyuziva pri  opravach
zdeformovanych dielcov a sucasti.

Vyuzivaju sa plastické deformdacie pri chladnuti materidlu.

Vyuziva sa teda rozfaznost kovov pri ich ohreve a zmrsfovanie
kovov pri ich chladnuti.

Nizkouhlikovy ocel ohrievame na feplotu 600 °© C az 700 ° C,
legovanu ocel na teplotu 400 ° C az 600 ° C.

Pokial je zdeformovand sucast vacsich rozmerov, je nutné tento
postup vykondavaf viackrat.

1. klinovy ohrev pre rovnanie profilov
2. pasovy ohrev pre rovnanie konstrukcii

3. prstencovy ohrev pre rovnanie trubiek
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Sposob ohrevu u rovnanych profilov

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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Drazkovanie kyslikom

» Drdazkovanie kyslikom sa pouziva na odstranovanie zvaraného kovu
pori odstranovani chybného zvaru pred opravou, pri priprave
korenovych zvarov (podlozeny koren) a na pripravu tvarovo
Zlozitych zvarovych ploch.

» Princip je velmi podobny rezaniu kyslikom, kedy sa kov v prude
kyslika spaluje na tekutu trosku a prud kyslika ju vyfukuje zo Skary.

» Uplne odli3nd je pri drdzkovani poloha trysky, ktord je vedend
takmer rovnobezne s povrchom materidlu pre vytvorenie
pozadovanej drdzky alebo je naklonend podla polohy a hibky
odstranovanej 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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Cistenie plamenom

» Principom Ccistenia (tryskanie) plamenom je vyuzitie rézneho koeficientu
teplotnej roztaznosti relativne studeného materidlu a ohriatej vrstvy oxidov
na povrchu.

» Vplyvom vzniknutého napdtia sa porusia vzdajomné vazby a tlakom
oxidacného plamena su povrchove vrstvy odstranené.

» Technologia moze byt pouzitd na Cistenie rédznych materidlov - za tepla
valcovanych a kovanych profilov a plechov s vrstvou okuji, ocelovych
konstrukcii pokrytych kordziou alebo ndtery, qj pobreznych systémov
pokrytych vodnou vegetdciou.

» Cistenie plamefiom sa pouZiva qj pre termické opracovanie a pripravu
plochy pri oprave betdnovych povrchov a prirodného kamena.

» Vyuziva sa vznik napdtia medzi studenym podkladom a teplym povrchom
a tym vznik podpovrchovych frhlin, ktoré vedu k odlUpnutiu povrchovej
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 na zamyslenie

. Popiste zvdaracie zariadenia a metodiku bezpecnej manipuldcie a

prace.

Popiste zvaranie vpred a vzad.

Do akej hrubky materidlu sa zvara spdsobom vpred?
Aké vyhody poskytuje spdsob zvarania vzad®e

Aky pridavny materidl sa pouziva pri zvarani plamenom?
Aky je princip rovnanie plamenom?

Ako prebieha drazkovanie kyslikom?

Na com je zalozené Cistenie plamenom?e

Aké sU oblasti pouzitia zvdarania plamenom?
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