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/varanie elektrickym oblukom pod
favivom

= /varanie pod tavivom je v podstate zvdaranie elektrickym
oblukom, ktory hori medzi holou elekirodou
neobmedzenej dizky a zvdranym materidlom pod
ochrannou vrstvou taviva.

» Jednd sa vacsinou o automatizovanu metodu.

» Metdda zvarania elektrickym oblukom pod tavivom je v
porovnani so zvaranim rucne obalenou elektrodou, prip.
zvaranie TIG alebo MIG / MAG daleko vykonnejsie, fj.
roztavi asi 2 az 5 krdat viac kovu elektrody.
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Vyhody

»velky prievar do zakladnéeého materidlu,

mvelkd prudovd hustota aj pri tenkych
zvaracich drotoch,

»zvysend kvalita zvarov,

»Mmoznost zmensenia kutovych zvarov az o
25% v porovnani so zvaranim ROE.
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Nevyhody

»zvyseneé nAaroky na pripravu zvarovych pléch a
ich Cistotu, Sirokd fepelne ovplyvnend oblast
(niekedy je naopak vyhodou), skryty zvaraci
proces a obtiaznost jeho kontroly,

» Mmoznost zvdrania len v polohdch PA alebo PB
podla STN EN 1S06947,

»tazké odstranovanie trosky u viacvrstvovych
zvarov najma pri zvarani do Uzkej medzery.
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Charakteristika zvarania pod tavivom

= minimdlna ekonomickd dizka zvaru: nad 1000 mm (u
materidlov velke] hrubky menegj),

» hrubka zvaraneho materidlu: 3 mm az 100 mm i viac,
= zvaraci prud 200 A az 2000 A,
» napdtie na obluku: 20 V az 50 V,

» zvaracia rychlost: 1I5m/haz 120 m/ h,
= druh pridu: striedavy qj jednosmerny,

= priemer pridavného materidlu (drotu): 20 mm oz 8,0
mm.
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Princip zvarania pod tavivom

| - zvaraci drot;

2 - favivo;

3 - zvdrany materidl;
4 - podavac drotu;

5 - zdroj prudu;

6 - kontakt;

/ - roztaveny zvarovy
kov;

8 - froska

AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy svarecskych
inZenyrU a technology. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 210.



Erasmus+
Technologické parametre zvarania
pod favivom

»Technologicke parametre zvarania pod
favivom vyrazne ovplyvniuju tvar
priecneho rezu zvarovej husenice.
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Charakteristické rozmery zvaru

= SUcCinitel formy zvaruje b / h
. b b - Sirka zvaru,
g - a - prevysenie zvaru,
' h - hibka prevarenia, c =h + a -
celkova vyska husenice

AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy svarecskych
inZenyrU a technology. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 224.
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Charakteristické rozmery zvaru

» Mechanické vilastnosti, Struktura a chemické
zlozenie zvaroveho kovu zAavisi do znacnej miery
na suciniteli tvaru zvaru b / h.

»Hlavny vplyv na rozmery a tvar zvaru mo
mnozstvo uvolneného tepla v elekirickom
obluku, ktoré je funkciou zvdaracieho pruduy,
zvaracieho napdtia a rychlosti zvarania.
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Hlavné parametre zvarania

»zvaraci prud | [A],
»napdtfie na obluku U [V],
»rychlost zvarania Vs [m/hod].
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VedlajSie parametre zvarania

»priemer zvaracieho drotu [mm],
»sklon elektrody [°],

»sklon zakladného materidlu [°],
»vylozenie zvaracieho drétu [mm],

»charakter zvdracieho pridu a jeho
polarita,

» v|astnosti taviva.
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Vplyv zvaracieho prudu | [A]

» [ntenzita zvdracieho prudu je priamo zavisld na
mnozstve nataveneého kovu.

= Jej zvySovanim, pri zachovani ostatnych podmienok, sa
zvysSuje prudova hustota a koncentracia tepla v stlpci
elektrického obluka.

» /droven sa zvysuje aj dynamicky ucinok elektrickeho
obluka, preto je prievar do zvaraného materidlu hllsi a
sUCinitel tvaru zvaru je mensi.

» Jednotlivé prierezy zvarov v zdvislosti na zvySovani
intenzity zvaracieho priudu sU nasledovné:
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/mena tvaru zvaru v zavislosti no
ZvysSovani zvaracieho prudu
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= 7vySovanie infenzity prudu mad vplyv aj na tavenie pridavného materidlu.

» So zvysujucou intenzitou prudu prevysenie husenice narastda, kde ale Sirka
husenice zostava prakticky rovnakd a s rastucou intenzitou zvaracieho prudu sa
nemeni.

= Hibka prievaru je preto priamo Umernd zvdraciemu pridu.

AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovdni a zarizeni: ucebni texty pro kurzy
svdrecskych inzenyrd a technologd. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 225.
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Vplyv zvaracieho napdatfia U [V]

= OblUkovy stipec sa predizuje s tym, ako sa zvadsuje
napdtie, preto teplo, ktoré sa vytvori v obluku, zahrieva
vad&siu plochu zvdaraného materidlu, a preto sa hibka
pretavenia zmensuje a sirka husenice sa zvacsuje.

» /varacie napdtie sa prakticky urcuje v zavislosti na
velkosti zvaracieho prudu vzdy tak, aby sa dosiahol
vyhovujuci sucinitel tvaru zvaru.
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Vplyv velkosti napdtia na zmenu formy
ZVaru

JOV 0V 50V

KuBiCek, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. Ucebni texty pro kurzy
svafovacich inZenyrt a technologii. Plzeri: SKODA WELDING, s. r. 0., 2011. s. 115.
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Vplyv rychlosti zvarania Vs [m/hod]

» Rychlosfou zvdrania nazyvame postupny rychlost
vytvarania zvarovej husenice.

» Pri konstfanthom zvaracom napdti a zvaracom prudu sa
so zmenou rychlosti zvdrania meni mnozstvo teplaq,
vyvinuté v elektrickom obluku pripadajuci na jednotkovu
dizku zvaru.

» /mena rychlosti zvarania pdésobi aj na zmenu smeru
elektrickeho obliuka a rozdelenie dynamickych sil v
obluku (jeho vertikalne a horizontalne zlozky).




Erasmus+
V

olyv rychlosti zvarania Vs [m/hod]

Pri velmi malej rychlosti zvarania (do 10 m/hod) elektricky obluk hori
skoro kolmo, pretoze horizontdlna zlozka dynamickej sily, ktorou je
najviac vytldcany tekuty kov spod elekirickeho obluka je
zanedbatelnd, a preto pretavenie zakladného materidlu je znacné
(rastie).

Dalisim zva&3ovanim rychlosti zvarania sa zadina nakldnat oblikovy
stloec a zacinaju posobit zlozky dynamickej sily obluka tak, ze sa
Znizuje pretavenie zakladného materidlu a zvacsuje sa navar zvaru.

Pri medznych (vysokych) rychlostiach zvdrania moézu vzniknut
neprievary po strandch husenice a zvaraci proces prebieha velmi
nestabilne.



Erasmus+
Zdroje prudu pre zvaranie pod tavivom

» Pouzivajy sa zdroje jednosmerného gj striedaveho prudu
prevazne s plochou charakteristikou.

» Transformdtory su vhodné pre neutrdlne a kyslé taviva
alebo mnohodrbétove zvaracie zariadenie.

» Pre bdzické taviva je vhodnejSie jednosmerny prud s
kladnym polom na elektrode.

» \Vzhladom k tomu, Ze sa dizka oblUka po&as zvArania
mbze (napr. v ddbsledku nerovnosti) menif, je nutné
zvaraci proces regulovat tak, aby sa vykyvy dizky oblika
eliminovali.
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Sposoby reguldcie

»reguldcia plochou charakteristikou zvdaracieho
zdroja (fzv. samoreguldacia),

»reguldcia pomocou Ward - Leonardove
zariadeniq,

» qutomatickd elektronickd reguldcia,
» reguldcia magnetickymi zosilnovacmi.
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NAvrh zvaroveho spojo

» Tvar a typ zvarového spoja urcuje hribka zvaraného materidlu, orientacne
mozno vyuzit normu STN EN 29692.

» Tupé spoje az do hribky 15 mm je mozné zvaraf jednostranne, pri vacsich
hrubkach je treba zvarat z oboch stran.

» Pre velké zvdrané hrubky sa pouziva zvdaranie do Uzkej medzery, ktore je
vyhodné nama preto, ze podstatne skracuje dobu zvdrania, znizuje
spotrebu pridavného materidlu a znizuje napdatie a deformdcie zvarenca.

» Pre zachytenie sypkého taviva na zaciatku zvdrania a roztaveného
zvaroveho kovu a tavivd v jeho priebehu sa pouziva niekolko typov
podloziek.
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Typy podloziek, prip. konstrukcénych
usporiadani:

» zvAranie na medenej alebo keramickej
podlozke,

» zvaranie na technologickej alebo ocelove]
podlozke,

» zvAranie na tavivovej podlozke,
» zvaranie na zadmok,
» zvAranie s rucne podlozenym korenom.
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Pridavné materidly pre zvaranie

» Do pridavnych materidlov pre zvdranie pod tavivom pocitame ako
elektrody, tak taviva.

» FElekirody su vo forme drotov (zvyCajne s priemerom 2 mm az 5 mm, pre
spojovacie zvary nelegovanych a jemnozrnnych oceli, STN EN 756),
plnenych drétov (pre nehrdzavejuce a tvrdé navary STN EN 12 073) alebo
ako pasky (pre nehrdzavejuce navary STN EN 12 072) alebo plnené pdsky
pre tvrdé navary .

» Vzhladom k fomu, ze sortiment normalizovanych drétov pre zvaranie pod
tavivom (najma pre zvaranie legovanych oceli) je nedostatocny a nestaci
kryt potreby priemyslu, vyraba sa rad drotov, ktoré nie s normalizované.
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Tavivo

» Jvedené v STN EN 760.
» Podla Ucelu ich mbézeme rozdelif na taviva
»Nneutralne,

» gktivne
®|egujuce
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Tavivo

» neutrdine

» SU urcené pre viacvrstvové zvarania bez obmedzenia hrubky s
vhodnymi typmi drotov.

» [ egujuceho prvky, predovsetkym Si a Mn sU prisne obmedzenée
preto, aby chemické zlozenie zvaraného kovu bolo rovnaké vo
vSetkych vrstvach,

» gktivne

» doddavajy do zvarového kovu vyznamny podiel Si ako
desoxidantu a Mn ako leguijiciho prvku.

= pouzivaju sa predovsetkym pre jednovrstvoveé zvary,
» |egujuce

= doddvaju do zvarového kovu legury (C, Cr, Si, Mn ai.), pri pouziti
v kombindcii s nelegovanymi drétmi.
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Delenie taviv podla vyroby

» favené - vyradbané v elekirickych oblukovych peciach (tavivo
vhodné pre nelegovane materidly),

» aglomerované (keramické) - vyradbané z praskovych komponentov
a spdjané vodnym sklom. Tavivd s presne danym chemickym
zlozenim vhodné pre legované materidly a pre navarovanie,

» sinfrované - ziskané aglomerdciou z praskovych komponentov za
pdsobenie tlaku. Vhodné pre legované materidly a pre zvaranie do
Uzkeho skosenia z ddvodu dobrej odstranitelnosti trosky.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarfizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inZzenyrU a technologU. Plzeni: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011.s. 117.
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Delenie taviv podla chemického
zlozenia

= Mangdn - silikatovy (MS), zirkdn - silikatovy (ZS), rutil - silikatovy (RS),
kalcium - silikatovy (CS) a Alumina - silikatova (AS)

= Alumina - bdzickd (AB), Alumina - fluorid - bdzickd (AF) a Alumina -
rutilova (AR)

= Fluorid - bazicky (FB)

» /rnitost faviv sa pohybuje medzi 0,25 mm - 2,5 mm.

» Predovsetkym aglomerované (keramické) a sinfrovaneé taviva su
hygroskopické a musia sa pred pouzitim susit - 2 hod. pri teplote 300 °© C.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarfizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inZzenyrU a technologU. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011.s. 117.
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Pouzitie zvarania pod tavivom

» /varanie pod tavivom je Specificky typ zvarania, je
mozné ho pouzit od malych hrubok materidlu az k
hribkam vacsim ako 50 mm (tam sa vyuzivaiju Specifické
Upravy pldéch pre zvdranie - zvdranie do Uzkeho
skosenia).

» Pouzitie tohto zvdrania v praxi je velmi rozmanité od
vyroby roznych zlozitych konstrukcii, tlakovych naddob az
PO navarovanie vysoko legovanych ocel..
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Zariadenie na zvaranie pod tavivom
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Otdzky na zamyslenie

. Aky je princip metddy zvdrania pod tavivom?@
. Od akej hrubky sa zvycajne pouziva metoda zvarania

pod tavivome
Kde sa vyuziva metdda zvarania pod tavivome

. Aké suU hlavné parametre pri zvarani pod tavivom?
. Co je charakteristické pre zvdaranie pod tavivom?

Ktoré pridavné materidly sa pouzivaju pri zvarani pod
tavivome

. Akd taviva sa vyuzivaju pri zvarani pod tavivom?e
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