TECHNOLOGIE
SPOJOVANI



Svarovani

Svarovani  slouzi k  vytvoreni  trvaleho,
nerozebiratelneého spoje pomoci tepla pri
teploté taveni obou materialu nebo tlaku
vyvolavajiciho deformaci kontaktnich ploch.

Rozdéleni metod svafovani udava norma CSN EN
34063 (CSN ISO 857).

Metody svarovani:
tavné svarovani,
tlakové svarovani.



Metody tavneho svarovani

_
Zakladni metody:

1. svarovani elektrickym obloukem,
2. svarovani plamenem,

5. elektrostruskove svarovani,

4. svarovani plazmove,

5. svarovani el. paprskem,

5. svarovani laserem,

7. Indukcni svarovani atd.




Svarovani elektrickym

obloukem
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Svarovani rucni obal.
elektrodou

Obalované elektrody — drat+obal. Podle slozeni
obalu:

kysele elektrody,
bazicke elektrody.
Funkce obalu elektrod:
funkce plynotvorna,
funkce ionizacni,

funkce metalurgicka — rafinace (snizeni P a S) a
legovani (u Cr,Mo, Ti,Ni,V atd.)




elektrodou
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Svarovani rucni obal.

Princip svarovani (Shielded Metal Arc Welding —
SMAW)Y-

- Obal

Elektroda
Drat

! Ochr. atm.

Svarova e,
| _-"? Zakladni
\ @ - material

housenka
Struska

Jako zdroj el. energie pro obloukove svarovani se
vyuzivaiji:
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Svarovani netavici se wolframovou

elektrodou v inertnim plynu
]

Princip svarovani netavici se woframovou elektrodou
v inertnim plynu (Gas Tungsten Arc Welding - GTAW,
starsi oznacCeni Tungsten Inert Gas - TIG).
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Svarovani plamenem

_
Oznacovani tlakovych lahvi:
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Svarovani kysliko-acetylenovym
plamenem
1
Kysliko — acetylenovy plamen.
Tento plamen se podle pomeru kysliku a acetylenu:
a) neutralni, pomer O, : C,H, =1az 1,1 :1 (bézne

svarovani)
b) redukcni, pomeér O, : C,H, < 1 (Mg slitiny, tvrde kovy)
C) OXid: wrewsimpimen —— wowsmmma S@Z, NEktere
bron 210 °C 1260 oC (ualy apuns)
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31s0C
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Svarovani plamenem - pouziti

Vyuziti v remeslech - topenar, instalater,
potrubar, klempir, automechanik a dalsi.
Pouziva se v opravarenstvi a renovacich.

Velmi casto se vyuziva pri navarovani tvrdych
navaru.

Hlavni oblast pouziti je pro svarovani slabych
plechu do tloustky 4mm.



Ostatni metody svarovani

Svarovani elektronovym paprskem a svarovani
laserem.

U obou metod se vyuziva k vytvoreni svaroveho
spoje uUzkého svazku elektronového nebo
laseroveho paprsku.

Vyhoda uzkeho prechodovéeho pasma se

nroiaviiie hlavnd na nevnneti gyagru a delsi




Pajeni

Pajeni je proces vytvareni nerozebiratelneho
spojeni pomoci pridavného materialu (pajky)
majici teplotu taveni nizSi nez spojovane
materialy.
mekke pajky (teplota tani do 450°C) PDb-Sn
pajky
tvrdé pajky (teplota tani nad 450°C) pro pajeni
lehkych kovu na bazi Cu, na bazi Ag

Tavidla - prostredky, které zabranuji oxidaci
pajenych ploch a zlepsuji smacivost pajky s
povrchem (kalafuna, borax).



Pajeni

Moderni zpusoby pajeni — pajeni s krytim v
ochranneé atmosféere N (pod atmosféerou) .

Pouziti v elektrotechnice pro vytvareni kvalitnich
spoju (bez oxidu).
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