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NETRADICNI ZPUSOBY SVAROVANI

SVAROVANI ELEKTRONOVYM PAPRSKEM
Vhodneé pro vysokolegované oceli a tézkotavitelné slitiny

v "/

reaktoru

Podstata — svazek elektronu vysilany rozzhavenou
wolframovou elektrodou ( katodou — emisnim prvkem) je
urychlovan velkym napétim ( az 150 kV) mezi katodou a
anodoul.

Rychlost elektrond az 165 000 km*s-1

Svazek paprsku je zaostfen do mista svaru

Kineticka energie paprsku dopadajici na svarovany
material se méni na tepelnou

Teplota v misté styku 5000 — 6000

Pohybem svarovaneho predmeétu se tvori potrebny svar
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1 — zdroj Zhaviciho proudu, 2 — wolframova elektroda,
3 — anoda (clona), 4 — elektromagnetickd ¢ocka,

d — svafované soucasti, 6 — upina¢ (suport), 7 — zdroj
vysokého napéti, 8 — vldkno, —,+ polarita

Zafizeni umisténo ve vakuove komore (az 104 Pa, popf. 101 Pa)
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Moderni zarizeni pracuji bez vakuové komory
Moznost programovani procesu a sledovani na PC

Prednosti metody
— Asi 10x rychlejsi nez u metody WIG

— Moznost regulace hloubky svaru

— MoZnost svafovani pfes sténu (viz. obr) svarovani jednim
pruchodem
— Dosahuje se velmi uzkych svaru ( az 1:30) elektronového

vers s . . svazku
— Bez pouziti pridavného materialu

— Mala sitka tepelné ovlivnéného materialu ®minimalni deformace

— MozZnost zpusob automatizovat A
, Ly v : E] F ]
Nevyhoda — svafecky jsou zdrojem " i / s F”-'F» H*-lrf

rentgenového zareni ®nutna

deformace pfi deformace pri

ochrana obslu hy svarovani metodou svarovani
WIG elektronovym

svazkem

paprskul
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SVAROVANI LASEREM

Obdoba svarovani elektronovym paprskem

Principem je soustredéni elektromagnetické energie zareni
viditelného svétla na malou plochu do mista svaru

Generatorem paprski vysoké intenzity je LASER

Z vysilaCe vychazi mnohonasobneé zesileny svetelny paprsek
soustredén do mista svaru

Preména energie tohoto paprsku na tepelnou
Teplota v misté dopadu — nékolik desitek tisic stupn

Charakter svaru podobny svaru elektronovym paprskem
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e SVAROVANI LASEREM

* Vyhody
— Neni nutna vakuova komora
— Tepelné ovlivnéni materialu minimalni
— Lze svarovat metodou prichoziho paprsku

— Lze vzajemné kombinovat materialy, které jsou jinymi
zpusoby nesvaritelné

— Dalsi uplatnéni pri déleni a obrabéni materialu

— Siroké uplatnéni v netechnickych oborech
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SVAROVANI PLAZMOU

Zdrojem tepla je uzky svazek vysokotlakého plazma o
teploté 10* °C vystupujici nadzvukovou rychlosti z
trysky plazmového horaku

Oblouk mimoradné stabilni a dlouhy ( az 300 mm)
Mala svarova lazen

Pouzity plyn Cisty dusik pro ocel

Pro nezelezné kovy argon a vodik

Horak je chlazen

Stridavym i stejnosmeérnym proudem

Do tl. mat 12 mm lze svarovat bez ukosu a bez
pridavného materialu

Pro vsechny druhy materialu jak pro WIG
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SVAROVANI PLAZMOU
VYHODY
Malé deformace a dobry vzhled svaru
Tepelné ovlivnéni materialu minimalni
Vhodné pro tézkotavitelné materialy
Mozneé svarovat tl. od 0,06 — 1 mm
Svarovani soucasti malych rozméru

Vhodné pro navarovani slitin a k provadéeni kovovych
nastrikd ( na bazi Ni,Al,Mg,Zr )

Vhodné i pro déleni materialt — velka Cistota rezu
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