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Tahak: Svarovani, rezani a pajeni

Svarovani a déleni materialu ze strojirenské technologie. Tabulku proudd pro obalené elektrody najdes v oddilu
Spojovani, kotveni a svafovani. Nastaveni jsou orientacni, vzdy plati Gdaje vyrobce dratu, elektrod a svarecky.

Obalena elektroda (metoda 111)

« Zdroj: transformator dava stridavy proud, usmérnovac a invertor stejnosmérny. Invertor je lehky a oblouk épe drzi.

- Druhy obalii: rutilovy (R, RR): snadno se zapaluje, svar je hladky, struska dobre odpada, na béznou praci. Bazicky (B):
houZevnaty svar pro nosné konstrukce a silné prirezy, citlivy na vlhkost, pfed pouZitim se susi asi pfi 300 az 350 °C
jednu az dvé hodiny. Celulézovy (C): svafovani shora dold, potrubi.

« Polarita: bazické elektrody obvykle na kladny pél (elektroda na plus), rutilové na zaporny pél nebo na stridavy
proud. Rozhoduje (idaj na krabicce.

« Proud a oblouk: zhruba 30 aZ 40 A na milimetr priiméru jadra. Délka oblouku asi jako priimér elektrody. Elektroda se
drzi sklonéna asi o 15 az 30° ve sméru svarovani.

« Oznaceni: napriklad E 42 0 RR 12: E elektroda, 42 mez kluzu svarového kovu 420 MPa, 0 zkouska houZevnatosti pri 0
°C, RR silny rutilovy obal, posledni ¢islice vytéZnost, druh proudu a polohy svarovéni.

« Struska: pred dalsi housenkou ji vZdy odstran kladivkem a kartaem, jinak zlistane ve svaru jako vméstek.

Svarovani v ochranném plynu, CO2 (MAG, metoda 135)

« Princip: drat se podava z civky hordkem, oblouk hofi mezi dratem a materidlem a chrani ho plyn. MAG pouziva
aktivni plyn: ¢isty CO2 nebo smés argonu s 18 % CO2. MIG pouzivd inertni argon pro hlinik, nerez se svafuje ve smési
argonu s malym podilem CO2 nebo kysliku.

+ €02 nebo smés: Cisty CO2 je levny a dava hluboky zavar, ale vic rozstfiku. Smés s argonem sttrika méné a svar je
hezdi.

« Drat: na ocel pomédény drat G3Si1 (dfive SG2) o prliméru 0,6, 0,8, 1,0 nebo 1,2 mm. Drat je na kladném pélu.
« Pfenos kovu: zkratovy pri malych proudech na tenké plechy a polohy, sprchovy pfi velkych proudech ve smési s
argonem, mezi nimi prechodovy. Moderni zdroje maji i impulsni rezim.

« Nastaveni: na zdroji se voli napéti, rychlost podavani dratu urcuje proud. Vylet dratu z privlaku asi 10 aZz 15 mm.
Pritok plynu asi desetkrat prdmér dratu v litrech za minutu, u dratu 0,8 mm tedy asi 8 a7 10 |/min.

« Vedeni horaku: tlaceny horak dava plossi svar s mensim zavarem, taZeny horak hlubsi zavar a vyssi housenku.

« Chyby: privan odfoukne plyn a ve svaru vzniknou péry. Hubici a privlak Cisti od rozstriku, pomUZe separacni spre;.

Orientacni nastaveni MAG na ocel, zkratovy prenos

Tloustka plechu Drat Proud Napéti Plyn
0,8az1lmm 0,6 az 0,8 mm 40az70A 15az17V 8 |/min
1,5az2mm 0,8 mm 70az110A 17az19V 8az 10 |/min
3mm 0,8az1,0mm 110aZz 150 A 19az21V 10az12 l/min
4az5mm 1,0 mm 1402z 190 A 21az23V 12 |/min
6az8 mm 1,0az1,2mm 180 az 250 A 23az26V 12 az 15 l/min
10 mm avic 1,2mm 220 az 300 A, vice vrstev 25az29V 15 /min

Svarovani plamenem (acetylen a kyslik, metoda 311)

« Plyny: kyslik v lahvi pod tlakem asi 150 aZz 200 bar. Acetylen je v lahvi rozpustény v acetonu v porézni hmoté, lahev
musi pri odbéru stat. Pracovni tlak orientacné: kyslik 2 az 3 bar, acetylen 0,2 az 0,5 bar, acetylen nikdy nad 1,5 bar.
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« Plamen: teplota pred Spickou kuZele je asi 3 100 °C. Neutralni plamen (kysliku asi 1,1 aZ 1,2 dilu na dil acetylenu) ma
ostry svétly kuZel a svafuje se jim ocel. Redukéni plamen s prebytkem acetylenu mé kolem kuZele zavoj a nauhlicuje.
Oxidacni plamen s prebytkem kysliku ma kratky kuZzel a hodi se na mosaz.

« Svarovani vlevo a vpravo: vlevo: plamen mifi na jesté nesvarené misto a drat je pred horakem, na tenké plechy asi
do 3 mm. Vpravo: plamen mifi na hotovy svar a drat je za horakem, na silné&;jsi plechy.

« Horak a drat: velikost nastavce se voli podle tloustky plechu. Pridavny drat miva prdmér asi poloviny tloustky plechu
plus 1 mm.

« Bezpecnost: na obou hadicich pojistky proti zpétnému slehu. Ventily a reduktory kysliku nikdy nemaz olejem ani
tukem, hrozi vybuch. Pfi zhaseni se podle béZného postupu zavira nejdriv acetylen, pri zpétném slehu nejdriv kyslik.
VZdy se ale fid navodem k horaku a bezpecnostnimi predpisy.

Velikost nastavce horaku podle tloustky plechu (orientacné)

Ndastavec Tloustka plechu

Cislo1 0,5az1mm

Cislo 2 laz2mm

Cislo 3 2 az4mm

Cislo 4 4az6mm

Cislo 5 6az9mm

Cislo 6 9az1l4 mm

Cislo7 14 az20 mm
Rezani kyslikem

« Princip: predehfivaci plamen ohfeje ocel na zapalnou teplotu asi 1 150 °C, proud Cistého fezaciho kysliku kov spaluje
a vyfukuje strusku ze spary.

« Co jde Fezat: material musi mit zdpalnou teplotu niZsi neZ teplotu tani a jeho oxidy se musi tavit dfiv nez kov. To
spliiuje nelegovana a nizkolegovana ocel. Nerez, litina, hlinik a méd se kyslikem nefeZou, na né je plazma.

« Postup: Spicka kuZzele asi 2 az 3 mm nad povrchem, nejdfiv ohfat hranu do svétlého Zaru, pak pustit fezaci kyslik a
rovnomérné posouvat. Velka struska na spodni hrané znamena obvykle Spatnou rychlost nebo malo kysliku.

Tlak Fezaciho kysliku podle tloustky oceli (orientacné)

Tloustka Tlak kysliku
3az10 mm 2 az3bar
10aZ30 mm 3az4bar
30az60 mm 4 az5 bar
60 aZ 100 mm 5az6 bar
Pajeni

evvs

+ Rozdil proti svarovani: zékladni material se netavi, tavi se jen péjka s nizsi teplotou tani. Spoj drzi tim, Ze pajka
smaci povrch a vzlina do Uzké spary, asi 0,05 az 0,2 mm.

« Mékké pajeni: do 450 °C. Cinové pajky, pajecka nebo plamen propan-butanu. Tavidla: kalafuna na elektro, pajeci
voda a kyselé pasty pro klempire, jejich zbytky se musi umyt.

« Tvrdé pajeni: nad 450 °C. Mosazné, stribrné a médfosforové pajky, ohrev plamenem. Tavidlo borax nebo pasta.
Natvrdo se pdji tfeba desticky ze slinutého karbidu na noZe, médéné trubky chladici techniky a rdmy kol.

« PFiprava: plochy ocisti, odmasti a zbav oxidl. Ohfivej material, ne pajku, pajka ma téct do horké spary.

BéZné pajky a jejich pouziti

strana2z3



Pajka Teplota tani
Sn60Pb40 183 az190°C
$n99,3Cu0,7 227°C

SnAg3Cu0,5 217 az220°C
Sn50Pb50 183 az215°C

médfosforova CuP asi 710 aZz 800 °C

stFibrna s 40 % Ag asi650az710°C

mosazna CuZn40 asi 870 az 900 °C

Barvy hrdel plynovych lahvi podle EN 1089-3
Plyn
kyslik
acetylen
oxid uhlicity CO2
argon
smési inertnich plynu

dusik

Otazky k opakovani

Jaky plyn se pouziva p¥i svarfovani MAG?

Pouziti

elektro a opravy, dnes jen mimo spottebni elektroniku

bezolovnaté elektro, médéné trubky na pitnou vodu

elektronika

klempitské prace

méd na méd natvrdo bez tavidla
ocel, méd, mosaz, slinuty karbid

ocel, litina, pozinkované dily

Barva hrdla

bila (drive byla cela lahev modra)
kastanové hnéda (drive bila lahev)
Seda

tmavé zelend

jasné zelend

cerna

Aktivni plyn: Cisty CO2 nebo smés argonu s CO2, nejcasté]i 82 % argonu a 18 % CO2.

Proc se bazické elektrody susi?

Obal pohlcuje vihkost a vodik z ni by ve svaru zpUsobil péry a trhliny. Susi se asi pfi 300 aZ 350 °C.

Jak poznas neutralni plamen?

M3 ostry, jasné ohraniceny svétly kuZel bez zavoje kolem.

Proc nejde kyslikem Fezat nerez?

Oxidy chromu se tavi pfi vyssi teploté nez samotny kov, takZe se ze spary nevyfouknou.

Jaky je rozdil mezi mékkym a tvrdym pajenim?
Hranice je 450 °C. Mékké pajeni je pod ni, cinovymi pajkami, tvrdé nad ni, mosaznymi, stfibrnymi nebo médfosforovymi

pajkami.
Kolik plynu se nastavuje u dratu 0,8 mm?

Asi 8 az 10 litrd za minutu.

Proc€ nesmi prijit olej na kyslikovy ventil?

Olej a tuk se v Cistém kysliku pod tlakem mohou samy vznitit a reduktor vybuchne.
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