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SVAROVANI POD TAVIDLEM

Patfi mezi svarovani elektrickym obloukem v ochranném
prostredi

Hola odtavujici se elektroda se odviji z civky a podava
do mista svaru, které bylo pfedtim pokryto vrstvou
zrnitého anorganického tavidla

Svaruje se nejcasteji automaticky

Pouzity stfidavy i stejnosmérny proud, pro tenké plechy
pro dostatecnou stabilitu elektrickeho oblouku pfi nizké
Intenzité proudu

Navarové plochy musi byt oCistény, zbaveny necistot,
mastnot a podlozeny podlozkou



TAVIDLA

Tavitelna tavidla pro obloukové svarovani jsou synteticky
pripravené anorganickeé latky urciteho chemickeho
slozeni a zrnitosti

NejCasteji kfemicitany a slouceniny manganu

Po dobu svarovani kryji svarovaci oblouk, chrani
svarovaci lazen pred pristupem vzduchu

ZucCastnuji se metalurgického procesu — pfispivaji svym
slozenim mechanickym a chemickym vlastnostem
svaroveho kovu

Rozdéleni

— Podle chemickeé povahy — kysela a zasadita

— Podle ucasti na metalurgickych reakcich — aktivni a pasivni



SVAROVANI POD TAVIDLEM

e VYHODY - Velka produktivita proti ru¢nimu
svarovani,oblouk neozaruje okoli,tl. svarovanych ¢asti
az 200 mm,pro nizkolegované KO, lze svafovat plech
tl.15 mm bez ukosu

« NEVYHODY - svafovaci poloha jen vodorovna
shora,nevidime do mista svaru na housenku

| — zdkladni material, 2 — dratova
elektroda, 3 — privod tavidla, 4 — tavidlo,
5 — podlozka, 6 — koren svaru, 7 — svar,
8 — struska (natavené tavidlo), 9 — tavidlo
pro opétovné pouZiti
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SVAROVANI POD TAVIDLEM
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svarovani vice elektrodami
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svarovani horkym dratem

1- zakladni material, 2 - elektroda( drat), 3 - privod tavidla, 4 - tavidlo, 5 - podlozka,
6 - kofen svaru, 7- svar, 8 - struska ( natavené tavidlo), 9 - zasobnik tavidla,
10- horky drat



SVAROVANI POD TAVIDLEM
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SVAROVAN| ELEKTROSTRUSKOVE

Svarovani elektrostruskové

Pro svafovani materialu v€tSich tlousték neZ 50 mm je produk-
tivnéjsi elektrostruskové svarovani (pod roztavenou struskou). Elektroda
(popf. skupina elektrod), tj. holy drat, zasahuje do tavidla, které je
v pevném skupenstvi nevodiveé. Po zazehnuti oblouku za¢ne tavidlo ménit
své skupenstvi, a tim postupné nabyva elektrické vodivosti. Po urcité dob¢
oblouk zanikne, tekuté tavidlo je dale ohfivano odporové. Teplem strusky
se odtavuji konce elektrody a natavuje se svafovany material. Svafuje se
smérem zdola nahoru, v celém prufezu svaru najednou. Formovani
a ochlazovani svarového kovu obstardvaji médéné, vodou chlazené
piiloZzky, posouvajici se soucasn¢ s vlastim zafizenim (obr. 4.13). Je-li
tloustka svafovaného materidlu vét$i nez prifez tavné lazné, kond skupina



SVAROVAN| ELEKTROSTRUSKOVE
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Obr. 4.13. Svarovani elektrostruskové
s NN | — zékladni kov, 2 — elektrody,

N 3 — kluzové kontakty, 4 — piiény pohyb
NN ‘ . : )
t\& elektrod, 5 — svarova lazen, 6 — roztavena

struska (tavidlo), 7 — svar, 8 — zdvar,

! 9 — médéné piflozky, 10 — chladici voda

16021500 _ {

elektrod pfimocary vratny pohyb v pii¢ném sméru s urditou vydrzi
v uvratich. Kde nestaci pii¢ny pohyb drdtid, pouZije se elektrod deskovych
nebo se svafuje dvéma automaty umisténymi proti sobé.

Svaruji se materidly tloustky 16 az 1 500 mm tupymi svary. Vzdalenost
navarovych ploch je 25 az 30 mm. Svafuje se vyhradné automaticky
stfidavym nebo stejnosmérnym proudem. Zdrojem proudu je transforma-
tor nebo rotacni menic.
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SVAROVAN| ELEKTROSTRUSKOVE

Vyhodou je predev§im vysokd tepelnd GCinnost (az 80 %), znacnd
produktivita (roste s tloustkou soucdsti), moZnost zhotovovat obvodové
svary a navary. Svaiuji se zejména kotlové plasté, velké celky z odlitych
nebo vykovanych ¢asti.
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