Technologicky postup privarovanit trniu na
ocelové desky

Technologicky postup a popis:

Sprahovaci trmy
Pouzivané jsou standardni sprahovaci trny typ SD. Po ochranu svarového kovu se
pouzivaji keramické krouzky typ UF.

Keramické krouzky jsou pridrzovany v drzaku krouzkii na svarovaci
pistoli, pricemz jsou tyto pritlaceny k plechu spolu s trnem pistoli.

Poloha trnit/ c¢isténi plechu
Poloha trnit musi byt oznacena nejlépe diilcikem. Trny maji ve spodni ¢asti
zalisovanou hlinikovou kulicku, pomoci které je mozné provést osazeni trnu na
diilek. Ten by nemél byt prilis hluboky, ale ani malo, nebot by nebylo mozné na néj
polohovat trn.
Rounéz je vhodné pred svarovanim v misté, ve kterém maji byt trny piivareny,
provést obrouseni plechu. Svarovant je sice mozné i na okuje, ale vzhledem
k teploté jejich taventi, se zvysuje nebezpeci zmetkovitosti a také se zvysuje mnozstvi
rozstiiiku taveniny na plechu mimo ochranny keramickiy krouzek.



Jistént a elektrické pripojent
Pro provadeént svarovani se pouzivaji svai-ovaci stroje urcené specialné pro tuto
technologii. Tyto umoznuji vysoky svaiovaci proud, ktery se nastavuje podle
primeru. Napr. SD 16 x 175, plech tl. 5-10 mm je prredpokladany) svarovaci prous
cca 1.400 A, napéti na EO cca 40 V. Pro zajistént takového proudu je nutné
taky diikladné elektrické pripojent a predevsim jisténi.
Vypoctem je mozné, pri znalosti svarovaciho proudu a napéti na EO, urcit
optimalni zabezpeceni.
P= Isv x Neo= 1.400 x 40= 56.000 W= 56 kW
Jisténi= P/400 x 1,73= 56.000/ 692= 80 A

Diilezité je taky to, aby byla spravné navrzena kabelace, resp. jeji priumer.

V tomto momentu je nutno jesté zminit jednu skutecnost, Ze pri pouZiti svarrovaciho
stroje s transformatorem je nutné uvazovat s vyssim jisténim ( viz. priklad vyse
125 A) u invertorii s nizsim (viz. priklad vyse 63 az 80 A). Pro privairovant
pouzivame svarovaci invertory.

Popis technologie privarent trnu
Sprahovaci trn je zasunut do klestiny svarovaci pistole. Na této je nastaven zdvih
dle prumeéru. Pro trn prumeéru 16 mm cca 2,5 — 3,5 mm. Tlumeni na svarovaci
pistoli je mozné vypnout, resp. pro prumér 16 mm jej nastavit na cca 10 %.
Diilezita je taky hodnota piesahu trnu pied keramicky krouzek, ktera by mela byt
podle pritméru trnu cca 3 mm, aby bylo dostatecné mnozstvi materialu na
odtaventi.

Na svarovacim stroji jsou nastaveny odpovidajici parametry svarovaciho proudu
a svarovactho ¢asu. Pro realizaci se s nastavenim vychazi z prednastavenych
hodnot vijrobce ( umoznuje rizeni stroje) a po provedeni zkusebnich svarii je mozné
eventualné provést korekturu parametrii.

Zemnici svorky jsou pripojeny na plech, ktery je pod ocelovymi deskami. Podminky
a nasazeni je mozné primo na misté vyzkouset a vyhledat optimalni umistént.
Svarovaci pistole je obsluhou ustavena do zahajovaci pozice na podkladni plech. Po
osazenti do této pozice dojde ke kontaktu a svaiovaci stroj tento stav signalizuje. Po



zajisténi kolmé polohy, je na svarovaci pistoli dan povel ke svarovani, stisknutim
tlacitka spoust.

Nasleduje zahdjeni svairovaciho procesu, nadzdvihnuti svorniku do vysky
nastaveného zdvihu. Po dosazeni horni tivrati je svornik pustén proti plechu,
pricemz po kontaktu s nim dojde k zazehnuti elektrického oblouku, ktery hori po
dobu nastavenou na svarovacim stroji.

Na zaveér po zchladnuti tavné lazné se rozbije keramicky krouzek a eventualné se
okoli svaru ocisti.

Nasleduje vizudlni kontrola svaru, a eventudlné zkouska pevnosti ohybem trnu na
normou pozadovany sklon. Ve vétsiné pripadii je vsak dostacujici vizualni kontrola
vytvoreného krouzku taveniny kolem trnu.

V pripadé, ze nent souvisla tavenina okolo svorniku, je mozné provést
dovarent klasickymi svarovacimi metodami (MIG/MAG, elektroda).







