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Technologi¢nost konstrukce soucasti vyrabénych svarovanim
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Svafovani je jedna zmetod nerozebiratelného spojovani dilcti a
soucasti. Technologie svafovani vyuzivaji tepla nebo tlaku a tepla, popt. jen
tlaku a podle potteby pouzivaji také pridavny material, ktery je schopen
vytvorit metalurgické spojeni se zakladnim materidlem. Nejpouzivangjsi
metodou svafovani je svafovani elektrickym obloukem.

Svarovani pod tavidlem je elektricky obloukovy proces, pfi némz
elektricky oblouk hofi pod vrstvou tavidla mezi tavici se elektrodou a
zakladnim materidlem. Pfi svafovani nizkouhlikovych oceli velkych
tlousték se pouziva vicevrstvé svafovani s regulaci parametrii a rychlosti
posuvu dratu a svafovani. Vykazuje vysokou produktivitu v Siroké
vykonové Skale, pro materidly ve velkém rozsahu tloustek zakladnich
materiald.

Svaftitelnost materialu

Svatitelnost je zplsobilost materialu, kterd umoznuje vytvofit za uritych
technologickych podminek svatovani a konstrukéniho feSeni svarovy spoj
vyzadované jakosti. Svaritelnost je komplexni vlastnost zahrnujici metalurgické,
technologické a konstrukéni faktory.

Vyznam spojeni a jeho nazev zavisi na vzajemné poloze
spojovanych polotovart a druhu pfidavnych prvkl. Druh svaru zévisi
na zpusobu pfipravy hran nebo ploch, které tvoii sparu svarového
spoje. Pfi svafovani se vypliuje pfidavnym materidlem, ktery ma
v systému svarového spoje své ndazvoslovi: svarovy kov, tepelné
ovlivnéna zdna, povrch svaru, kofen svaru, pirechod svaru, hloubka
protaveni.

Volba tvaru hran pfipravovaného polotovaru pro svafovani zavisi na
zvolené technologii, druhu spoje, tloustce materidlu a na technickych
moznostech svarovani. Pro rizné technologie svafovani jsou pfipravovany
rizné tvary svarové spary v zavislosti na tepelném vykonu oblouku.

Vseobecné plati, Ze tvar pricného prifezu i objem svarového spoje ma
byt co nejmensi, ale jeho pevnost by méla byt vyssi nez zakladniho
materialu. Je vytvorena cela skala normalizovanych tvarti svarové spary.

V normach pro projektovani a vypocty ocelovych svafovanych
konstrukci jsou dvé tfidy jakosti svarti: 1. peclivé vyrobené svarové spoje,
kontrolované rentgenem a radiograficky po celé délce, II. presné zhotovené
svary kontrolované radiograficky namatkove.

Napéti a deformace svafovanych polotovara

Pti konstrukci svart je nutno vzit
v uvahu celou fadu pozadavkl. Vhodny
piistup s elektrodou do mista svaru.
Moznost rozdéleni slozitého svafence na
skupiny a  podskupiny. Uréeni
technologického postupu montaze a
postup svafovani. Svafovat se zacina od
geometrického stiedu polotovart.
Zachovani symetrie k ose skupiny pfi
dodrzeni tepelné rovnovahy na obou
strandch. Postup nanaseni svart volit tak,

aby byla co nejdéle ponechdna moznost rovnani svafovanych ¢asti. Jako prvni provadeét svary, které zpiisobuji nejvétsi piehfati a
nejvetsi deformace. Deformace svafence v prvni fazi svafovani jsou vSeobecné méné nebezpecné, protoze mohou v dals§im postupu
svafovani kompenzovat vnitini napéti. V konkrétnim ptipadé mohou zasady kolidovat, proto je nutno volit optimalni feseni.
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Technologi¢nost konstrukci svatrencii

Vseobecné principy

I.

10. Nezbytné umist'ovat

Umoznit vhodny pfistup svafovaci elektrodé. Umisténi
svaru je vhodné vzdy z vnéjsi strany skupiny dilcd, popt.
zvétSeni nutného prostoru pro manipulaci s elektrodou.

Vyhybat se hromadéni spojit do jednoho mista. Problém je
v kumulaci velkého mnozstvi tepla v jednom misté a tim

ovlivnéni zejména deformacnich a metalurgickych
procest.
Svafovani elektrickym obloukem nahrazovat podle

moznosti odporovym svafovanim, které ma nizsi tepelny
prikon. Vyssi tepelny tok obloukového svafovani je dan
kladenim svaru po vrstvach.
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svarové spoje co nejdale od
obrabénych povrchd soucasti.

11. Dilce, které se tepelné zpracovavaji nebo povrchové

upravuji, se musi nejprve svafit. Jinak by doslo ke ztraté
ziskanych vlastnosti.

12.Pti svafovani uzavienych nadob, kotlt, nadrzi apod.

nutné predvidat rozpinani plyni a vytvofit otvor pro
odvzdusiiovaci otvor.
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Svarovy spoj na hrané desky. Napéti jsou tim vetsi, ¢im
delsi je navarovana hrana. Tahova napéti jsou na obou stranach,
v misté svaru jsou vét$i. Pokud bude svar na kratsi strané, budou
i sily smr$téni mensi. Na protilehlou stranu neptisobi tepelné
zmény a nedeformuje se.

Dvé desky spojené svarem. Deformace, popsané vyse se
v tomto pfipadé anuluji. Aby nedoslo k deformaci, je nutné mit
desky stejné sitfe. Tahova napéti se koncentruji do mista svaru.
Pii svafovani desek nestejné Sife je nutné zajistit prislusnou
nesymetrii tahovych napéti v linii svaru.

Upravy cdsti pred svarenim. P svafovani tlustych
ocelovych desek s tkosy ve tvaru V nebo pfi svarovani profila
tvaru L a T, vznikaji vlivem sil smr$téni velké deformace.
K eliminaci deformaci je nutné upravit nastaveni polohy
svatovanych ¢asti pted svafovanim.
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Vyhybat se svafovani tlustych a tenkych prifezii. V opaéném piipadé
je nutné upravovat hrany dilct v blizkosti spoje.

Zabezpecit zadanou polohu svatfovanych Casti kontaktem mezi nimi,
nikoli svarem.

Vyhybat se zbytecné pracnosti souvisejici s pfipravou hran. Vyuzit
kombinaci jednoduchych tvard polotovart ptivodni podobé.

Vyhybat se uzavienych tvarim, jejichz obrysy je nutné upravovat
(oblouky apod.).

. Vyhybat se svafovani tenkych a tuzkych hran zhlediska nebezpeci

jejich propaleni. Doporucuje se pouzivat kompenzujici ptidavky, které
pohlti napéti.

Pfi svafovani soucCdstek malé tloustky se doporucuje co nejvice
vyuzivat vylisky a profily z plechu.

Priprava hran
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13. Pouzivat unifikované profily. Pfi konstruovani svarenct nutno podle moznosti pouzivat unifikované konstrukéni prvky.

14.Z hlediska technologi¢nosti svafovanych konstrukci se nesmi zapomenout na podminky platné pfi automatovém svarovani:
pouzivat dlouhé plynulé jednoduché svary po obvodé, zabezpecit dobry ptistup svafovaci hlavy do mista svaru, spojovat piiblizné
stejné tloustky dilcd, uvazovat s moznosti svatovacich pripravki.

Uzaviené tvary
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Pevnostni hledisko
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a pevnost svafované¢ho spoje. Naro¢nost a
cena spoje je ovlivnéna nutnosti dalSich
pridavnych prvku.

Trubkové spoje

Pfi podélném spojovani trubek Ize
svyhodou vyuzit smérovou  shodnost
momentu  setrvacnosti  (oproti  ostatnim

profilim). Pifi kombinovaném namahani
krutem Ize nejlépe vyuzit materialu. Trubky
lze pfed svafenim upravovat rozsifenim nebo
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Problémy technologi¢nosti konstrukci svatencti jsou spjaty
s tvarovou pevnosti, a proto je nutné je fesit komplexné. Pevnost
svarového spoje pii vypoctu souvisi vzdy na tvaru a umisténi
spoje. Tim je dan zptisob namahani (prosty tah, ohyb, vnitini tlak
nadoby . jejich kombinace.

Ramy a prihradové konstrukce

Z kombinace profili a zptsobu jejich spojeni vyplyva
nutnost piedchozi tpravy profilu (zvySena pracnost), obtiznost
pristupu ke svaru (orientace a natoceni profilu) a vysledna tuhost

Prvky tlakovych nadob

Pii zhotovovani tlakovych nadob, kotl, nadrzi, teplovodd apod. je ¢asto nutné
ptivafit rizné odbocky, spojky, pfipojky s vnitfnim i vnéjSim zavitem apod.

Trubky

Ohybané profily
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Pifi pfipojeni spojky nebo matice na plast nadoby je nutné dodrzet souosost,

kolmost k zakladné, zabranit deformacim obrobenych povrchii, zabezpecit vhodny
ptistup k uskutecnéni svarového spoje.

Svorniky, Srouby, pistni ty¢e apod. se obvykle spojuji s plechem odporovym

svafovanim.
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Ekonomicka analyza svarovani konstrukci

TLAKOVE NADOBY

Produktivita riznych technologii svafovani se obvykle vyjadiuje
mnozstvim nanesené¢ho svaru za ¢asovou jednotku.

Néklady na jedem metr svarového spoje tloustky 5 mm pfii ruénim a
obloukovém svafovani pod tavidlem sriznym stupném mechanizace
(graf dole vlevo). Z grafu je zifejmé, ze obloukové svarovani zacind byt
rentabilni az od 30 000 m za rok, tj. od 7 m svaru za hodinu.

Porovnéani nakladi na ru¢ni svafovéni, svafovani pod tavidlem a
poloautomatické svafovani v ochranné atmosféte CO, (svar tloustky 5
mm) je patrné z grafu dole vpravo.

Oproti ruénimu svafovani jsou ostatni dva zptisoby rentabilni pfi
vyuziti nad 50 + 60 % ve vyrobnim cyklu.
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