3.

Svaroveé spoje

g

Nerozebiratelné spoje s materialovym stykem

Svarovani = spojovani kovovych materialti roztavenim spojovaného a pridavného materialu - po
pozvolném vychladnuti se vytvoii pevny jednolity spoj

spojovany a ptidavny material jsou stejného typu (narozdil od pdjeni)

g

Svafené soucasti = svarence, svarky

g

zkouseni kvality svaril - vizudln€ (zrakem), prozafenim (rentgen), ultrazvukem

Vyhody:

g

pevnost spoje - prfenos velkého zatizeni

moznost automatizace - svarovaci roboty

uspora materidlu - mensi hmotnost svafenct oproti odlitktim, nytovani

svarence jsou pii malych sériich levné&jsi (nez odlitky, vykovky)

U O O

moznost svatovani plastd (piesnéji termoplasti)

Nevyhody:

!

deformace materidlu (pnuti) vlivem vysokych teplot (provadi se Zithani na odstranéni vnitiniho pnuti) =
zmeéna rozméril svarku (opracovani nutno provadét az po svaiovani)

)

zhorseni mechanickych vlastnosti materialu v okoli svaru v disledku vysokych teplot, hor$i obrobitelnost

)

svar musi byt pfistupny, stykové plochy se musi pfedem upravit

nutnost odsavani spalin, vys$si naroky na kvalifikaci déInika

* Pozn. Navatovani - nandseni materidlu na opotfebované misto (oprava - renovace soucasti)

Tavné svarovani plamenem Tavné svarovani obloukem Tlakové svarovani

?

spojovany 1
_Zmaterial

1 - hotak, 2 - svafovaci drat 1 - elektroda, 2 - oblouk, 3 - svorka 1 - elektrody

8.1. Tavné svarovani plamenem

<>

Teplo k roztaveni vznika hofenim plynu

<>

teplota plamene pies 3000°C (podle barvy plamene Ize urcit sprdavny pomér misent)

<>

Jako plyn se pouziva smés:

<> | Acetylén - vybusny - hnéda lahev, ¢ervena hadice, tlak 1,5-1,8 MPa (nebo také propan-butan)

<> | Kyslik - modra lahev, modra hadice, tlak 15-20 MPa

Svarovaci drat - ptidavny materidl je stejného typu jako spojované materialy

* Pozn. Lidovée se tika zafizeni pro svafovani plamenem autogen - pouziva se i pro fezani kov
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Casti svarovaci sestavy

7b 6 2 1 |lahve s plyny
. 2 |uzaviraci ventily
11 ) 4 |3 |redukéni ventily
NN 4 |bezpeénostni zafizeni
sougast 1 a/ ’ 5 hadice
6 |drzadlo
’ /A//” P o 7  |smé&Sovaci Vent.lly
; 8 [sméSovaci trubice
J-, 9 |hubice
10 |svafovaci drat
Detail svaru Tupé svary Uhlové svary Lemovy svar
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Druhy svaru:

soucasti lezi v roving - stykové plochy musi byt upravené pro provateni mat.
v celém prifezu

< [tupé , |jednostranny svar - U (obr. a), V (obr. b) - pro soucasti mensich tloustek,
hrozi seSikmeni souc¢ésti
<> |oboustranny svar - [ (obr. ¢), X (obr. d) - drazsi
<> |koutové, rohové <> |obr. e + { - soucasti sviraji thel
< |lemové <> |pro tenké soucasti - plechy, bez pouziti ptid. materidlu (obr. g)

* svary vétSich tlousték jsou tvofeny vice vrstvami - housenkami

8.2. Tavné svarovani elektrickym obloukem

<>

Teplo k roztaveni vznika hoienim elektrického oblouku mezi elektrodou a spojovanym materidlem

<>

Lze svarovat jen elektricky vodivé materialy

g

¢asto se pouziva pro automatizované svaiovani (drat se automaticky vysunuje) - svafovaci roboty, pojezdy

Casti svarovaci sestavy

soudast

~ proud ze sité:
vysoké napéti,
maly proud

nizké napétf
a velky proud

1 |zdroj svarovaciho proudu

2 [vodice (kabely)

3 |svorka

4 |drzék elektrod

5 |obalena elektroda

6 |elektricky oblouk
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Elektroda - dodava piidavny material - obsahuje jadro (spojovaci material) a obal, ktery produkuje
ochranné plyny, strusku pro pomalejsi ochlazovani svaru

Zdroj svarovaciho proudu = svarovaci agregat (transformator, svarecka) - velky proud, nizké napéti

Svarovani v ochrannych atmosférach - pouziva se pro lepsi kvalitu svarového spoje - oblouk je chranén
ochrannym plynem, elektroda méa podobu dratu bez obalu, ktery se automaticky vysunuje

< [nejCast&ji CO; (oxid uhli¢ity) - metoda MAG - kovova elektroda)

<> [také vzacné plyny (inertni - nete¢né) - WIG - wolframova netavici se elektroda, MIG

8.3. Tlakové odporové svarovani

Stykové plochy se nahteji (natavi) dotykem elektrod a prichodem elektrického proudu - material klade
odpor prichodu proudu - v misté pfilozeni elektrod dochazi k ohfevu

k vlastnimu svafeni dojde pritla¢enim soucasti (tlakem elektrod)

nejpouzivanéj$i metoda svarovani v automobilovém pramyslu

a)

Bodové
svarovani

<>

na soucdsti se pritlacuji v uréitych vzdalenostech bodové elektrody - pro tenké
plechy — nidhrada nytovani

b)

Svové svarovani

g

elektrody jsou kotouce, které se odvaluji - souvisly tésny svar - nadoby, nadrze

9. Pajené spoje

Schéma pajeného spoje

Neodistény
povrch

Povrch ocistény
tavidlem

Provedeni spoju

a

[ a VAN Yy
NNNNNNNN

SIS NN g

3 TEERETII 3 SRS

_— ] \\\\\\\-\\ "\ 3 CF/ KA‘\ q

1 - pajka, 2 - povrchova slitina, 3 - spojované dily, 4 - oxidy

<> |Nerozebiratelné spoje s materialovym stykem

| Spojeni kovli roztavenim ptidavného kovu s nizsi teplotou taveni — pajkou (spojovany kov se netavi)

Mezi spojovanou soucasti a pajkou dojde k povrchovému vytvofeni slitiny (k prolnuti - difuzi pajky do
povrchu spojovanych soucasti)

< |Lidové se pajeni tika letovani

Vyhody:

lze spojovat (pajet) i rizné druhy kovi, sklo, keramiku - pouziti v elektrotechnice, pfesné mechanice,
instalatérstvi, konzervarenstvi, zlatnictvi apod.

< | mensi deformace (nizsi teploty - spojovany kov se netavi)

< |spoje jsou vodotésné, elektricky vodivé, levné

Nevyhody:

<> | mensi pevnost spoje

| pfesna piiprava spojovanych ¢asti - mala tolerance spary (mezery mezi dily)

Postup pajeni:

1.|Mechanické ocisténi stykovych ploch

) Chemické ocisténi stykovych ploch pomoci tavidla — odstrani se vrstvy oxidd na povrchu, aby pajka
‘| prolnula - smacela povrch (neprolnuta pajka = kuli¢ka na materialu)

3.|Nahrati stykovych ploch a roztaveni pajky - moZznosti:

mistni ohiev dotykem nebo plamenem - p3jedlo, trafopdjka, hrotova pajecka, pajeci lampa (letlampa),

< plynovy hoték, laser
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< ohrev celé soucasti - v pecich, ponofeni do roztavené pajky

4.| Tuhnuti pajKky - musi byt bez otfesii, nakonec odstranit zbytky tavidla (kvili korozi)

Provedeni spoju:

Snazime se o co nejvétsi stykovou plochu - pouziva se (viz obr. vyse): a) pridavna stykova deska, b)
seSikmeni, ¢) tvarovani soucasti

9.1. Pajky

g

> lehce tavitelné kovy s vysokou pfilnavosti
Rozdéleni:
> |tavici teplota do 450°C - pro vodivé (elektronika) a tésné spoje (ale mén¢ pevné) - chladice
mekké <> |zékladem je slitina Sn (cinu) a dal§iho kovu (diive vétSinou Pb - olova)
2 pajky < |tavidlo — tuhé (napi. kalafuna - pryskyfice) nebo pasta
<> |znaceni pajek - ST 726 - napt. Sn40Pb-225/185 = pajka s 40% cinu, s olovem a teplotou taveni 185 az 225 °C
o tavici teplota nad 450°C - pro pevnéjsi spoje - prenos vétsiho zatizeni (trubky, spojeni
b tvrdé slinutych karbidd s obrabécimi nastroji, pilovymi kotouci)
pajky <> |zakladem je slitina Cu (mé&di) se Zn (zinkem), Ag (stfibrem)
> tavidlo - viz ST 728 - napt. FH 10

10. Lepené spoje

— Nerozebiratelné spoje s materialovym stykem

Detail lepeného spoje Namahani spoje Provedeni spoju

D . B 2NN B S
a a b)
b
B — T T T iy A J

TN VAR

c) d)

[\ 3 NN\ N
c (CC___ Q2R el 77
e

f

1 - soudrznost lepidla, 2 - ptilnavost |a - smyk, b - tah, ¢ - tah odlupovanim
lepidla (nejhorsi)

Podstatou lepeného spoje je

<> |prilnavost lepidla ke spojovanému materialu (adheze, prinik do pord a nerovnosti povrchu)

<> |a vnitini soudrznost lepidla (koheze)

Postup lepeni:

1. Pred lepenim - oc€isténi a odmasténi povrchu

2. Naneseni lepidla a pfitlaceni soucasti

3. Zatizeni spoje po dobu tuhnuti lepidla

Provedeni spoju

< |snazime se o co nejvetsi stykovou plochu (jako u pajeni) - seSikmenim, pfeplatovanim, stykové desky
Vyhody:

Spojeni riznorodych materiala (kovy, plasty, sklo, dievo apod.) - pouziva se tam, kde nelze pouzit jiny
zpisob

<>

| soucasti se nezahtivaji — neni deformace

mala hmotnost lepidla, dobry vzhled spoje, té€snost spoje, velka odolnost v tlaku a smyku, pouziti i pro
zajistovani Sroubl a matic, utésnovani
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Nevyhody:

<> |mald odolnost v tahu (hl. pti odlupovani) - mensi pevnost spoje

<> |dlouha doba tuhnuti

< | horsi kontrola spoje, potieba zatiZzeni pti tuhnuti, vétrani pracovniho prostoru

10.1. Rozdéleni lepidel

z rostlin - pfirodni guma (kaucuk z kaucukovniku), pryskyrice ze stromové
stavy (smila), $krob (z brambor, obili)

)

| PFirodni lepidla

|z t&l zivocicht - véeli vosk, klih (z mléka, kosti a klize)
<> |z nerosti - tér (husta kapalina z ¢erné¢ho uhli)
< |umélé pryskyfrice - napt. epoxidova (dvouslozkova)
Synteticka (uméla) v . . ST ; 1 o
> lepidla < |umély kauéuk — pruzny - napi. silikon, chemopren — lepeni materialt s pryzi
<«

kyanoakrylaty - sekundova (rychleschnouci) lepidla
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