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Kapitola 5 (1 hod)
Ziaklady objimkového a sedlového svarovani

5.1 Princip procesu elektrofiizniho objimkového svarovani

V principu jde u elektrofuzniho objimkového svafovani o zahtéti vnéjSiho povrchu trubky a
vnitiniho povrchu elektrické tvarovky v mistech, které se budou tucastnit svafovani az do
dosazeni teploty svafovani, kterd material uvede do tekuté viskdzniho stavu.

Teplo se dle Joule-Lenzova zakona vytvaii tim, jak elektricky proud prochazi skrz elektricky
vodi¢, ktery je umistén do objimky (obr. 5.1).

Vystupni elektroda vedeni ulozené pod hlavnim vinutim Diagram A
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Piivodni elektroda Sekce v diagramu A

Obr. 5.1 Elektrotvarovka / elektroobjimka

5.1.1 Priprava pi‘ed svafovanim

e Urcete si pracovni prostor, kde lze provadét spojovani, aniz by bylo ovlivnéno
povétrnostnimi podminkami.

e Zkontrolujte, zda zafizeni spravné funguje. Svarovaci zafizeni pouzivané na stavenisti
vyzaduje zvlastni pozornost, zejména kvili velkym priméram, pii kterych se pouzivaji
vyrovnavaci zafizeni.

e Zkontrolujte snimac carového kodu.

e Zkontrolujte, zda je kdispozici stan, ktery v pifipadé potieby =zajisti ukryt béhem
svarovani.

e Zkontrolujte zvolené parametry svarovani, zda jsou vhodné pro svatrovaci pfistroj i trubky
uréené ke svarovani.

e Zkontrolujte, zda spojované trubky a nebo tvarovky maji stejné rozméry a SDR a jsou ze
stejného materidlu.

e Zkontrolujte, zda mate po ruce alkoholovy papir na vycisténi trubek a tvarovky.

5.1.2 ZKkuSebni svary

Doporucujeme provadét pravidelné¢ zkuSebni svary pro kontrolu parametri a fungovani
pfistroje.

5.1.3 Postup pii svafovani
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5.1.3.1 Priprava trubky a tvarovky

e fezani trubek
e pfiprava konce trubky

Obr. 5.2 Tvar konce trubky

e méfeni délky tvarovky

Obr. 5.3 Méfeni délky tvarovky

e oznaceni konce trubky, kterd bude zavedena dovnitt tvarovky

Obr. 5.4 Oznaceni konce trubky

e Oskrabani vngjsi plochy konce trubky. Zbylé kovové piliny setfete suchym a €istym
hadiikem netvoticim zmolky nebo papirovou utérkou. OSkrabaného povrchu trubky se
nedotykejte a nenechte jej, aby pted pokracovanim prace navlhnul.

Obr. 5.5 Oskrabani konce trubky
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e (Ocisténi vn&jsiho konce trubky. Setfete volnou Spinu z koncti trubky suchym a ¢istym
hadiikem netvoticim Zzmolky nebo papirovou utérkou.

Obr. 5.6 OCisténi trubky

e (Ocistéte vnitiek tvarovky. Setfete volnou Spinu z koncl tvarovky suchym a Cistym
hadiikem netvoticim Zzmolky nebo papirovou utérkou.

Obr. 5.7 Ocisténi tvarovky

e Vlozte trubky do tvarovky tak daleko, dokud znacka nedosahne tvarovky.

Obr. 5.8 Priprava sestavy
5.1.3.2 Kroky v procesu svaiovani

e Dosud nesvarena sestava se smontuje v potadi vyse uvedenych krokti. DalSim krokem
svafovaciho procesu je pfipojeni zasunovacich jackd.
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Legenda: 1,6 — zasunovaci jacky, 2 — tvarovka, 3 — elektricky rezistor namontovany uvniti tvarovky, 4 — trubka, 5 — kanaly pro svafovaci
markery

Obr. 5.9 Zavedeni trubek do tvarovky

e Nactéte parametry svafovani pomoci snimace ¢arového kodu

Obr. 5.10 Nadteni parametrl z carového kodu

e Zapnéte zdroj energie pro svafovani (ON) a napajejte elektricky rezistor.
Napajeni
Napéti: 39,5V nebo 80V
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Obr. 5.11 Napéjeni energii
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e Podle Joule-Lenzova zakona se teplota rezistoru zvysi a zaéne tavit okolni material
(z trubky i tvarovky)
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Obr. 5.12 Taveni polymeru

e Expanze roztaveného polymeru zpusobuje, ze proudi skrz znackovaci kanalky
k povrchu.

Tvorba marker(
Vypnout energii (OFF)
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Obr. 5.13 Vytvoreni markert. Odpojte napéjeni

Vytvofeni marker znamena, ze svar je hotov a proces lze zastavit. Zdroj energie automaticky
zastavi napdajeni rezistoru a svar za¢ne chladnout.

5.1.3.3 Parametry svafovani

Parametry elektrofiizniho svafovani jsou nasledujici:

e Napdjeci napéti rezistoru — napéti, které se pouziva k napajeni rezistoru, aby se zahtal,
ma standardné hodnoty 39,5 V nebo 80 V. Na Sstitku tvarovky je napdjeci napéti
uvedeno. Chybné zvolené napéti znamena bud’ spéaleni tvarovky pro 39,5 V, pokud
bylo zvoleno napéti 80 V nebo nedostatetné zahtati tvarovky pro 80 V, pokud bylo
zvoleno napéti 39,5 V.

e Doba zahtivani — doba zahfivani je dobou, kdy je napéti zapnuto (ON) a elektricky
rezistor se ocitd v procesu napajeni. Pii zahiivani dochazi k expanzi trubky uvnitt
tvarovky a diky expanzi je dosazeno sily nezbytné k vytvoreni dobrého kontaktu mezi
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obéma kusy. Prilis kratka doba zahtivani bude mit za néasledek nedostatecné zahtati
trubky a tvarovky, takze vznikne svar charakterizovany nizkou mechanickou odolnosti
nebo je dokonce nemozné svar dokoncit.

e Doba chladnuti — doba chladnuti je dobou, ktera je nezbytna pro nové vytvoreny svar,
aby vychladnul. Béhem chladnuti se tvarovka stdhne na trubce a udrzi silu, kterd se
vytvofila béhem svafovani expanzi trubky. Diky této sile se béhem chladnuti vytvoii
svar za dobrych podminek. Béhem doby chladnuti by svar nemél byt zatézovan,
zvnéjSku ani zevnitt. Piili§ kratkd doba chladnuti, spolu se zatizenim svaru, by mohla
svar zni¢it.

5.2 Princip procesu elektrofizniho sedlového svarovani

V principu jde u elektrofuzniho sedlového svatfovani o zahtati vnéjSiho povrchu trubky
v misté, kde bude ptipevnéno sedlo, a pfiseddvajiciho povrchu elektrosedla az dosdhne
teploty svafovani, ktera uvede material do tekuté viskdzniho stavu
Teplo se vytvaii dle Joule-Lenzova zdkona tim, jak elektricky proud prochazi skrz elektricky
vodi¢, ktery je umistén pod ptisedavajicim povrchem elektrosedla.

5.2.1 Pripravna pred svafovanim

e Pokud proces svafovani neprobiha v diln¢, ale v terénu, je prvnim krokem urcit si
pracovni prostor, kde lze provadét spojovani, aniz by bylo ovlivnéno povétrnostnimi
podminkami.

e Zkontrolujte, zda zatizeni spravné funguje. Svafovaci zafizeni pouzivana na stavenisti si
vyzaduje zvlastni pozornost, zejména kvili velkym priméram, pii kterych se pouzivaji
vyrovnavaci zafizeni.

e Zkontrolujte snima¢ ¢arového kodu nebo karet, podle toho, které zatizeni se pouziva.

e Zkontrolujte, zda je k dispozici stan, ktery v ptipad¢ potieby zajisti ochranu pied destém,
prachem, snéhem a jinymi vlivy, které by mohly narusit svarovani.

e Zkontrolujte zvolené parametry svafovani, zda jsou vhodné pro pfistroj i pro sedlo, které
bude svatfovano.

e Zkontrolujte, zda spojované trubky a nebo sedlo maji stejné rozméry a SDR a jsou ze
stejného materialu.

e Zkontrolujte, zda mate po ruce alkoholovy papir nebo papirové utérky na vycisténi trubek
a sedla.

5.1.2 ZkuSebni Modelové svary Dummy Welds

Doporucujeme provadét pravidelné zkusSebni svary pro kontrolu parametrii a fungovani
pfistroje.

5.1.3 Postup pii svafovani

5.1.3.1 Priprava trubky a tvarovky

1. ObnaZte trubku, na kterou se piivati sedlo.

2. Zkontrolujte, zda trubka neni pfiili§ ovalna a zda svislé nebo vodorovné zakiiveni
nepiekracuje poloméer 25nasobku priiméru trubky.

3. Odstraiite volnou Spinu suchym a €istym hadfikem netvoficim Zmolky.
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4. Umistéte tvarovku nad pozadované misto na trubce (tvarovku stale ponechte v ochranném
sacku).

5. Oznacte si povrch trubky 10 mm kolem dokola kontaktni plochy.

6. Stejnomérn¢ oskrabejte povrch uvniti vyznacené oblasti a odstraite asi 0,05...0,2 mm
materialu.

7. Settete veskerou zbylou $pinu suchym a ¢istym hadiikem nebo papirovou utérkou.

8. Vyndejte tvarovku ze sacku a ptipevnéte k trubce pomoci vhodného upinaciho zatizeni.

9. Nedotykejte se elektrofizniho povrchu sedla.

5.2.3.2 Kroky v procesu svafovani

e Oblast svafovani je umisténa na horni strané trubky a na spodnim povrchu sedla. Pfed
oskrabanim je nutné fizni zénu oznacit fixem na trubky.

Legenda: 1,6 — zasunovaci jack, 2 — tvarovka, 3 — elektricky rezistor namontovany uvniti tvarovky, 4 — trubka, 5 — kanaly pro svafovaci
markery

Obr. 5.14 Oznadeni oblasti svafovani

e Oskrabte oblast svafovani. Oskrabani by mélo byt provedeno tésné pied procesem
zahfivani.

A

Obr. 5.15 Oskrabani mista svafovani

e (Ocistéte oblast urenou ke svarovani tim, ze snizite a odstranite v§echny necistoty jako
jsou tuky, prach nebo jiné cizorodé ¢astice, které jsou na povrchu trubky (sedlo je stale
ve svém plastovém sacku, takze je Cisté).
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Obr. 5.16 Ocisténi trubky

e Namontujte sedlo na trubku pomoci vlastniho systému upinani.

Obr. 5.17 Namontovani sedla na trubku

e Nactéte parametry svafovani pomoci snimace ¢arového kodu nebo snimace karet nebo
jiného podobného zatizeni. Pokud se parametry zavadéji pomoci klavesnice fidici
jednotky, pak Ize parametry zjistit na specifickém stitku, ktery se dodava v plastovém
obalu sedla.

Obr. 5.18 Nacteni parametra z carového kddu

e Zapojte zasunovaci jacky do sedla a zahajte proces svarovani tim, Ze zapnete piistroj
(ON). Proces taveni je podobny jako u objimkového svatovani (piedstaveného vyse).
Vytvoreni markeri na kandlech sedla znamend, Ze svar je hotov a proces je mozné
zastavit. Zdroj energie automaticky prerusi napajeni rezistoru a svar zacne chladnout.

e Provrtejte trubku, abyste vytvofili proudici okruh od trubky K distribuénimu sedlu.
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Obr. 5.19 Provrtani trubky pro vytvoteni proudiciho okruhu.
5.1.3.3 Parametry svarovani

Podobné jako u elektrofuizniho objimkového svatfovani jsou parametry elektrofizniho
sedlového svarovani nasledujici:

e Napajeci napéti rezistoru — napéti, které se pouziva k napajeni rezistoru, aby se zahial
ma standardné hodnoty 39,5 V nebo 80 V. Na S§titku tvarovky je napdjeci napéti
uvedeno. Chybné zvolené napéti znamena bud’ spéaleni tvarovky pro 39,5 V, pokud
bylo zvoleno napéti 80 V nebo nedostateéné zahiati tvarovky pro 80 V, pokud bylo
zvoleno napéti 39,5 V.

e Doba zahfivani — doba zahtivani je dobou, kdy je napéti zapnuto (ON) a elektricky
rezistor se ocitd v procesu napajeni. Pti zahiivani dochazi k expanzi trubky uvnitt
tvarovky a diky expanzi je dosazeno sily nezbytné k vytvoreni dobrého kontaktu mezi
obéma kusy. Ptili§ kratkd doba zahtivani bude mit za nésledek nedostatecné zahtéti
trubky a tvarovky, takze vznikne svar charakterizovany nizkou mechanickou odolnosti
nebo je dokonce nemozné svar dokoncit.

e Doba chladnuti — doba chladnuti je dobou, ktera je nezbytnd pro nové vytvoieny svar,
aby vychladnul. Béhem chladnuti se tvarovka stahne na trubce a udrzi silu, kterd se
vytvofila béhem svarovani expanzi trubky. Diky této sile se béhem chladnuti vytvofi
svar za dobrych podminek. Béhem doby chladnuti by svar nemél byt zatéZzovan,
zvnéjSku ani zevnitt. Piili§ kratka doba chladnuti, spolu se zatizenim svaru, by mohla
svar znicit
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