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Informiicia o zviirani materiiilov s ochrannfm niiterom 

Pavol RadiZ 

Vfskumnf dstav zviraEskf, Bratislava 

Ckinok pojedndva o vplyve ochrannkho ndteru na 
kvalitu zvarovr3ho spojenia pri automatizovanom zvdrani 
pod tavivom. Kvalita zvarovkho spoja bola hodnotend 
v su'lade s I S 0  5817. V experiment~lnom programe sa 
venovala vek i  pozornosi vplyvu jednotlivich zvdracich 
parametrov na kvalitu spoja. Sku'iky zva'rania bolo 
realizovant na zvdrani tupich a klitovjch spojov s dvo- 
jakou hnibkou vrstvy ochrannkho ndteru. Na zvdranie sa 
pouiili dva druhy zvdracich taviv. 

Strojkska vfroba Easto kladie poiiadavku, aby bol 
zvarovf spoj zhotovenf na plochich, ktort sli pokrytt 
ochrannou vrstvou niteru. V beinej praxi sa tit0 vrstva 
musi pred zviranim mechanicky alebo chemicky 
odstrinii. Podcenenie vplyvu vrstvy ochranntho niteru na 
kvalitu zvarovtho spoja mbie mai pri zvirani za 
nisledok vznik pbrov, plynovfch dutin, pripadne infch 
dmhov necelistvosti. Z hiadiska zvaritdnosti musime, pri 
posudzovani vplyvu ochrannej vrstvy niteru na kvalitu 
zvarovtho spoja, predovSetkqm poznai: 

- druh (kvalitu) ochranntho niteru, 
- menovitd hnibku nanesenej ochrannej vrstvy, 
- poiiadavky kladent na kvalitu zvarovtho spoja, 
- spbsob (metbdu, technologickf postup) zvarania. 

Chyby zvarovtho spoja zapriEinent pritomnosiou 
ochranntho nkeru, mbieme odstrinii pouiitim vhodnfch 
parametrov zvkania. Napriklad: minimilnu p6rovitosi pri 
zvhani pod tavivom (ZPT) mbie dosiahnui 
s jednosmernfm zviracim pnidom pri zapojeni na kladnd 
polaritu (zvhacia elektr6da napojeni na - p61). Zviranie 
jednosmernfm prddom zzipornou polaritou vfrazne 
zvySuje mnoistvo chfb vo zvare. Z pohiadu druhu 
pouiittho pnidu je najnevfhodnejzie zviranie striedavfm 
pnidom, ktort diva podnet k vdkej p6rovitosti zvarovtho 
spoja. 

EXPERIMENTALNY PROGRAM 
A METODIKA SKUSOK 

Zvarovt skdSky sa robili na vzorkich z materiilu 
triedy 11373 hrdbky 4 mm a 12 mm. Zikladnf materiil 
na oboch stranich pokrfvala slivisli vrstva ochranntho 

niteru. NAter sa na platne nanaSal striekanim. Pri 
overovacich skdSkach sa pouZili dva dmhy naterov, 
jednozloZkovf a dvojzloZkovf. JednozloZkovf nater ma1 
hrdbku v rozmedzi 9 aZ 13 pm. DvojzloZkovf nher bol 
hrubf 10 a2 18 pm. Hnibka nbtreku sa merala 
pristrojom ULTRAMETER A9. 

SkdSobnt plechy s obidvoma n6temi sa pouZili na 
pripravu dvoch typov zvarovfch spojov. Material M b k y  
4 mm bol zvkanf na tupo v polohe PA (vodorovnej z 
hora) bez medzery. Kdtovt spoje boli vyhotovent na 
materialy hrlibky 12 mm s medzerou. Kdtovt spoje sa 
zhotovovali v polohe do d~iabia (poloha PB). Ako 
zviracia met6da sa pouiilo zvkanie pod tavivom. Pri 
zvLani sa uplatnil z v h c i  drbt s typovfm oznaEenim S 1 
priemeru 3,15 mm v kombinficii s dvoma zvkacimi 
tavivami vuz F 13 a vuz F 16. Pri overovacich 
skliSkach sa pouiil jednosmernf pnid s kladnou polaritou 
a zviracie parametre: 

- zviraci prdd ma1 vdkosi 350 aZ 650 A, 
- zviracie napatie malo rozsah 30 aZ 36 V, 
- rfchlosi zvkania bola 20 aZ 40 m h-'. 

ExperimentAlny program bol rozdelenj na dve Easti. 
Prva Easf sa zaoberala: 

a) overovacimi skdSkami zvkacich pararnetrov za 
dEelom zistenia vplyvu podmienok zvkania na 
vfskyt necelistvosti vo zvarovom spoji 
zaprfiinenfch ochrannfm niterom, 

b) stanoveniu optimAlnych podmienok zvkania, pri 
kto j c h  necelistvosti nevzniknd, alebo sa vyskytujd 
len v minim6lnom mnoistve. 

Prakticki druhti Easi sa skladala zo zhotovovania 
zvarovfch spojov: 

a) z jednostrannbho zvkania tupfch spojov hrubfch 
4 mm na medenej podloZke, 

b) zo zvkania Ktovfch spojov s 12 mm hnibkou 
pisnice aj stojiny. 

Kvalita zvarovfch spojov sa hodnotila niekoikfmi 
spbsobmi. Po zvkani sa robila vizuilna kontrola povrchu 
hfisenice, zamerana hlavne na vfskyt "zdrsnenia", ktort 
svedEi o nasfteni zvarovtho kovu plynmi. Vizuilnou 
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kontrolou vnlitorntho povrchu trosky sa zisiovali plynovC 
odtlazky a bubliny v nej. Veimi dEinni sa ukizala 
kontrola vfskytu dutin skliSkou celistvosti na povrchu 
lomovej plochy cez stred zvarovkho spoja. Lom na 
vzorkAch vyvolal nkazovf ohyb spoja. Tfmto spbsobom 
sa dokumentovali hlavne necelistvosti v okoli osi zvaru. 
Okrem toho sa spoje podrobili kontrole rijntgenovfm 
preiiarenim. Kvalita zvarovfch spojov sa hodnotila podia 
IS0 5817, ktor6 rozdeiuje kvalitativnu droveir na tri 
stupne: 

1. D - mierna, 
2. C - stredni, 
3. B - vysoki. 

ZiskanC vfsledky potvrdili niS predpoklad, Ze vfskyt 
plynovfch dutin vo zvarovom spoji moino podstatne 
ovplyvnii parametrami zvsirania. Toto zistenie plati 
rovnako pri tupych, ako pri kdtovfch zvarovfch spojoch. 
Vfznamnf vplyv na existenciu pdrov m i  predovletkfm 
rfchlosi zvirania a hodnota zviracieho pnidu. 
~ezanedbatdnf vplyv na pdrovitosi m i  aj zvkacie 
napatie. Zniienie jchlosti zvkania, pri oboch typoch 
spojov, m i  za nisledok vfraznt zmenSenie mnoistva 
chfb, pripadne ich 5plnC odstrinenie. Naprklad, u i  pri 
zniieni rfchlosti zvirania zo 40 m h" na jchlosi 
30 m h-' sa pri tupfch spojoch 4 mm hrubfch riadkovt 
dutiny a diery vyskytovali len sporadicky. Nislednfm 
zniienim jchlosti zvkania na hodnotu 20 a i  25 m h" 
opai poklesol poEet ojedinelfch a vdmi jemnfch 
plynovfch dutin malfch rozmerov. Medznt rozmery chfb 
dovoiujd (podia IS0 5817) priradii zvarom najvySSi 
stupeii akosti - B. Tento trend potvrdila aj vizuilna 
kontrola vndtorntho povrchu trosky. Troska z hlisenic 

zviranfch zvfSenfmi jchlosiami obsahovala vda 
odtlaEkov. Zniienim jchlosti zviirania, ked sa podstatne 
zleplil pomer rfchlosti dniku plynov zo zvarovkho kovu 
k rfchlosti tuhnutia zvarovkho khpeia, bol vnlitornf 
povrch trosky Eistf a hladkf. SvedEi to o podstatnom 
rozdiele v kvalite odplyfiovania kdpeia. M6Zeme 
predpokladai, i e  pri zniieni jchlosti zvirania zotrvsiva 
zvarovf klipei dlhSi Eas v roztavenom stave, Eo vytvira 
priaznivejlie podmienky pre linik plynov. Kvalitu 
zvarovtho spoja ovplyvfiuje aj vdkosi zviracieho 
napatia. PriliSnfm zvfSenim zvkacieho napatia sa 
nadmerne zvaESuje Sirka zvaru pri sdEasnom 
zintenzivneni vfskytu plynovfch dutin. Naproti tomu, 
odchflky zviracieho prlidu od optimilneho rozsahu 
zapriEiiiujd zhorSovanie formovania povrchu zvaru. 

Pri overovani vplyvu zviracieho taviva na vfskyt 
pdrov sme zvarove spoje zhotovovali dvoma rbznymi 
tavivami. Pri dodriani rovnakfch skdSobnfch podmienok 
sa podstatnf rozdiel, z hiadiska vfskytu pdrov, medzi 
tavivami vuz F 13 a vuz F 16 nepozoroval. 

Z hiadiska nichylnosti na vfskyt plynovfch dutin a 
dier sa medzi jednozloikovfm a dvojzloikovfm niterom 
, pri pouiiti oboch zviracich taviv, podstatnejSi rozdiel 
nepozoroval. 

Ziverom mbieme konltatovai, i e  stupefi p6rovania 
zvarovtho spoja sa d i  vfrazne ovplyvnii zmenou 
parametrov zvirania, najma zniienim zvkacej jchlosti. 
K zloikiim, ktorC zretdne pomfiajli odstrinii plyn zo 
zvaroveho kdpeia, patri aj zniieni intenzita pnidu. 
Optimllnymi parametrami zvkania moino odstrinii 
vfskyt phrov, priEom zvar sa vyznaEuje dob jm 
formovanim povrchu. Aj ked pripadnf vfskyt p6rovitosti 
nem6ieme liplne vyldEii, je moink predpokladai, i e  
sporadickt plynovk dutiny s malfmi rozmermi 
neovplyvnia dnosnosi konStrukcie v oblasti zvarovCho 
spoja. 


