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Informacia o zviarani materidlov s ochrannym naterom

Pavol Radi¢
Vyskumny dstav zvdraCsky, Bratislava

Cldnok pojedndva o vplyve ochranného ndteru na
kvalitu zvarového spojenia pri automatizovanom zvdrani
pod tavivom. Kvalita zvarového spoja bola hodnotend
v silade s ISO 5817. V experimentdlnom programe sa
venovala velkd pozornost vplyvu jednotlivych zvdracich
parametrov na kvalitu spoja. Skisky zvdrania bolo
realizované na zvdrani tupych a kiitovych spojov s dvo-
Jjakou hriitbkou vrstvy ochranného ndteru. Na zvdranie sa
pouZili dva druhy zvdracich taviv.
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Strojarska vyroba Casto kladie poZiadavku, aby bol
zvarovy spoj zhotoveny na plochdch, ktoré si pokryté
ochrannou vrstvou ndteru. V beZnej praxi sa tito vrstva
musi pred zvdranim mechanicky alebo chemicky
odstranit. Podcenenie vplyvu vrstvy ochranného néteru na
kvalitu zvarového spoja mdZe mai pri zvdrani za
nisledok vznik pérov, plynovych dutin, pripadne inych
druhov necelistvosti. Z hiadiska zvaritelnosti musime, pri
posudzovani vplyvu ochrannej vrstvy néteru na kvalitu
zvarového spoja, predovietkym poznat:

~ druh (kvalitu) ochranného niteru,

— menoviti hnibku nanesenej ochrannej vrstvy,

- potziadavky kladené na kvalitu zvarového spoja,
—  spdsob (metdédu, technologicky postup) zvérania.

Chyby zvarového spoja zapriCinené pritomnostou
ochranného néteru, mdzeme odstranit pouZitim vhodnych
parametrov zvarania. Napriklad: minimalnu pérovitost pri
zvdrani pod tavivom (ZPT) mbZe dosiahnuf
s jednosmernym zvdracim pridom pri zapojen{ na kladnd
polaritu (zvdracia elektr6da napojend na - pdl). Zvéranie
jednosmernym pridom zdpornou polaritou vyrazne
zvySuje mnoZstvo chyb vo zvare. Z pohiadu druhu
pouZitého pridu je najnevyhodnejie zvdranie striedavym
pridom, ktoré déva podnet k veikej pérovitosti zvarového
spoja.

EXPERIMENTALNY PROGRAM
A METODIKA SKUSOK

Zvarové skiisky sa robili na vzorkdch z materidlu
triedy 11373 hribky 4 mm a 12 mm. Zdkladny materidl
na oboch strandch pokryvala sdvisld vrstva ochranného

42

niteru. Niter sa na platne nanafal striekanim. Pri
overovacich skidskach sa pouZili dva druhy néterov,-
jednozloZkovy a dvojzloZkovy. JednozloZkovy néter mal
hribku v rozmedz{ 9 a% 13 um. DvojzloZkovy néter bol
hruby 10 aZz 18 pm. Hnibka néstreku sa merala
pristrojom ULTRAMETER A9.

Skiisobné plechy s obidvoma ndtermi sa pouZili na
pripravu dvoch typov zvarovych spojov. Materidl hnibky
4 mm bol zvérany na tupo v polohe PA (vodorovnej z
hora) bez medzery. Kitové spoje boli vyhotovené na
materidly hribky 12 mm s medzerou. Kiitové spoje sa
zhotovovali v polohe do tiziabia (poloha PB). Ako
zvéracia metéda sa pouZilo zvdranie pod tavivom. Pri
zvéranf{ sa uplatnil zvéraci drdt s typovym oznaenim S1
priemeru 3,15 mm v kombindcii s dvoma zviracimi
tavivami VUZ F 13 aVUZ F 16. Pri overovacich
skiskach sa pouZil jednosmerny prid s kladnou polaritou
a zvdracie parametre:

- zvéraci prid mal velkosi 350 az 650 A,
—  zvéracie napétie malo rozsah 30 aZ 36 V,
- rychlost zvérania bola 20 a% 40 m h'.

Experimentélny program bol rozdeleny na dve asti.
Prv4 Zast sa zaoberala:

a) overovacimi skidSkami zvdracich parametrov za
ucelom zistenia vplyvu podmienok zvirania na
vyskyt necelistvosti vo zvarovom spoji
zapritinenych ochrannym ndterom,

b) stanoveniu optimédlnych podmienok zvérania, pri
ktorych necelistvosti nevzniknu, alebo sa vyskytuji
len v minimélnom mnoZstve.

Praktickd druhéd &ast sa skladala zo zhotovovania
zvarovych spojov:

a) z jednostranného zvdrania tupych spojov hrubych
4 mm na medenej podloZke,

b) zo zvérania kidtovych spojov s 12 mm hnibkou
pdsnice aj stojiny.

Kvalita zvarovych spojov sa hodnotila nickolkymi
spdsobmi. Po zvdranf sa robila vizudlna kontrola povrchu
hisenice, zamerand hlavne na vyskyt "zdrsnenia”, ktoré
sved¢i o nasyteni zvarového kovu plynmi. Vizudlnou
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kontrolou vniitorného povrchu trosky sa zistovali plynové
odtlatky a bubliny v nej. Velmi ¢Sinnd sa ukdzala
kontrola vyskytu dutin skiskou celistvosti na povrchu
lomovej plochy cez stred zvarového spoja. Lom na
vzorkdch vyvolal ndrazovy ohyb spoja. Tymto spdsobom
sa dokumentovali hlavne necelistvosti v okolf osi zvaru.
Okrem toho sa spoje podrobili kontrole rontgenovym
preZiarenim. Kvalita zvarovych spojov sa hodnotila podia
ISO 5817, ktora rozdeiuje kvalitativnu droveni na tri
stupne:

1. D - mierna,
2. C - stredng,
3. B - vysoka.

ZHRNUTIE ZiSKANYCH VYSLEDKOV A ZAVER

Ziskané vysledky potvrdili na$ predpoklad, Ze vyskyt
plynovych dutin vo zvarovom spoji moZno podstatne
ovplyvnif parametrami zvirania. Toto zistenie plati
rovnako pri tupych, ako pri kitovych zvarovych spojoch.
Vyznamny vplyv na existenciu pérov ma predovietkym
rychlost zvdrania a hodnota zvdracieho pnidu.
Nezanedbateiny vplyv na pérovitost m4 aj zvéracie
napitie. ZniZenie rychlosti zvérania, pri oboch typoch
spojov, ma za nasledok vyrazné zmenSenie mnoZstva
chyb, pripadne ich Gplné odstranenie. Napriklad, uZ pri
znizeni rychlosti zvdrania zo 40 m h' na rychlost
30 m h' sa pri tupych spojoch 4 mm hrubych riadkové
dutiny a diery vyskytovali len sporadicky. Néslednym
zniZzenim rychlosti zvdrania na hodnotu 20 a% 25 m h'
opal poklesol pocet ojedinelych a velmi jemnych
plynovych dutin malych rozmerov. Medzné rozmery chyb
dovoluji (podla ISO 5817) priradif zvarom najvy$si
stupefi akosti - B. Tento trend potvrdila aj vizudlna
kontrola vniitorného povrchu trosky. Troska z hidsenic

zvdrangch zvySenymi rychlostami obsahovala vela
odtlackov. ZniZenim rychlosti zvirania, ked sa podstatne
zlepsil pomer rychlosti dniku plynov zo zvarového kovu
k rychlosti tuhnutia zvarového kiipela, bol vnitorny
povrch trosky &isty a hladky. Svedéi to o podstatnom
rozdiele v kvalite odplyfiovania kidpela. MéZeme
predpokladat, Ze pri znfZeni rychlosti zv4rania zotrvdva
zvarovy klipei dlh3i &as v roztavenom stave, o vytvira
priaznivejSie podmienky pre unik plynov. Kvalitu
zvarového spoja ovplyviluje aj velkosi zviracieho
napidtia. Prilifnym zvySenfm zvdracieho napitia sa
nadmerne zvidC8uje S§irka zvaru pri sdlasnom
zintenzfvneni vyskytu plynovych dutin. Naproti tomu,
odchylky zvéraciecho pridu od optimilneho rozsahu
zapriCifuji zhorSovanie formovania povrchu zvaru.

Pri overovani vplyvu zvdracieho taviva na vyskyt
pérov sme zvarové spoje zhotovovali dvoma rdznymi
tavivami. Pri dodrZanf rovnakych skiSobnych podmienok
sa podstatny rozdiel, z hiadiska vyskytu pérov, medzi
tavivami VUZ F 13 a VUZ F 16 nepozoroval.

Z hiadiska nichylnosti na vyskyt plynovych dutin a
dier sa medzi jednozloZkovym a dvojzioZkovym ndterom
, pri pouZiti oboch zvdracich taviv, podstatneji rozdiel
nepozoroval.

Zaverom mdZeme konStatoval, Ze stupefi pérovania
zvarového spoja sa d4 vyrazne ovplyvnii zmenou
parametrov zvérania, najmi zniZenfm zvéracej rychlosti.
K zlozkam, ktoré zretelne pomahaji odstranit plyn zo
zvarového klipeia, patri aj zniZend intenzita pridu.
Optimalnymi parametrami zvirania mo#no odstranit
vyskyt pérov, priom zvar sa vyznatuje dobrym
formovanim povrchu. Aj ked pripadny vyskyt pérovitosti
nemdZeme tplne vyladif, je moZné predpokladai, Ze
sporadické plynové dutiny s malymi rozmermi
neovplyvnia dnosnosi kon3trukcie v oblasti zvarového
spoja.

PROPAGUJTE
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