Kombinace ocel na ocel a nerez na nerez a ocel i nerez na
pozinkovany plech.

Siroké vyuZiti pro privarovani svornikil hrotovym zazehem (
kondenzatorovi) vyboj).

Pevnost svaru by méla pri spravném piivareni byt vyssi nez pevnost
zakladniho materialu ( tenké plechy) nebo pevnost materialu svorniku
(vétsi tloustky plechu). Zakladnim pozadavkem pro optimalni pevnost
svaru je to, aby zakladni material byl ¢isty a rovny ( okuje, rez, barva,
apod). Rovnéz u plechti ¢isténych tryskanim, nebo podobné, by mélo
byt provedeno srovnani mist, kde se bude svarovat.

Svorniky, tedy jejich materialové provedenti a tvar, musi odpovidat
CSN EN ISO 13918 a CSN EN IS0 14555.

Pro tento druh privarovant svornikil je nutna rozmeérova presnost,
rovnéz provedenti piiruby a zazehové spicky.

V pripadé excentricky umisténé zazehové spicky viici ose svorniku,
malé délce a priuméru nebo geometrii zazehové Spicky mohou
vzniknout problémy se svarovanim a miize se kriticky snizit pevnost
svaru.

Vzhledem k mozZnosti uziti pro riizné tvary privarovanych dilii, je vsak
mozno na zakladé vykresové dokumentace privarovat i dily upravené
pro tento druh svarovani (zazehova spicka, priruba) . Podstatné je
zachovanti zazehové Spicky a priruby, jeji dostatecna velikost.
Nedoporucuje se svépomoci vyrabéné svorniky uzivat pro pevnostni
spoje.

Svorniky bez priruby

Svorniky vyrobené svépomoci bez priruby jsou nevhodné. Ditvodem je
rozdilny odvod tepla svornikii s a bez priruby. Vyhodnéjsi je misto
priruby provést cca 2 mm nad privarovanou plochou svornikii zapich
o tloustce cca 1 — 2 mm.

Pro svarovant ocelovych svornikii se doporucuje zemnéni primo na
zakladni material a nejlépe dvémi zemnicimi svorkami. Je vsak i
mozné po provedeni zkousek zemnici klesté uchytavat na ocelovou
desku, na kterou se nasledné poklada zakladni materidl. Nevyhoda
spociva v nebezpeci opdlenti celni strany plechu pirenosem elektrické
energie nedokonalym kontaktem.

Mozné je rouvnéz pouzivat pouze jedny zemnici klesté, zvlaste v pripade
skrinovych konstrukci, napt. elektrorozvadéce.

Vzdy v téchto pripadech je vSak nutné ovérit pevnost privarenijch
svornikii.

Pro uziti na tenké plechy se provadi vétsinou nastavovani pracovniho
napéti pomoci potenciometru tak, ze ¢islo na ¢iselniku odpovida
priblizné privarovanému priimeéru ( miize se lisit u riiznych vyrobcii).
Pro privarovani na velmi tenké plechy od 0,6 — 0,8 mm je nutno najit
idealni nastavent odzkousenim svarového spoje a sladénti
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odpovidajictho poméru mezi pevnosti a poskozenim nebo otlacenim
zakladniho materialu.

Shora uvedené nastavovani je vsak orientacni a je nutno provést
zkuSebni svary a tyto odzkouset dle CSN EN ISO 14555.

Pro ptivarovani ocelovych svornikii na ocelovy plech plati nasledujici:
- nastavuje se zdvih cca 1 — 1,5 mm dle priiméru, pouze v piipadech
nutnosti zkratit svarovaci cas se zdvih zvysuje ( velmi tenké plechy,
svarovaci pistole PHM - 101)

- nastavuje se nizky pritlak ( 1. stupen, svarovaci pistole PKM — 101)
Vzhledem k tomu, Ze velikosti pritlaku nebo zdvihu regulujeme
neprimo svarovaci ¢as, znamena to, ze pro kombinaci ocel/ ocel nebo
nerez/ nerez pouzivame svarovactho ¢asu 3 msec.

Privarovani na pozinkované plechy

Privarovdani ocelovijch a nerezovych svornikii na pozinkovany plech
je problematické a je resitelné se zarucenou pevnosti do priméru M 6,
resp. 6 mm. Priimeér M 8 dle pouzitého stroje je resitelny jiz podminéné

a nemusi byt dosazeno dobré pevnosti svaru.

Toto je ovlivnéno piredevsim nesouvislou vrstvou povrchové vrstvy.
Nutné je uziti svornikil dle norem CSN EN ISO 13918 a CSN EN ISO
14555.

Pro piivarovani svornikii na pozinkovany plech je mozné pouzit pouze
kontaktni svarovaci pistoli. Nastavovani pritlaku se provadi v
zavislosti na priimeéru, ale od priiméru 4 mm je nutné témer ve vSech
pripadech.

Uziti kontaktni svarovaci pistole umoziuje delsi svarovaci éas (2 — 3
msec, svarovact pistole se zdvihem 1 — 2 msec) i pii nastaveném
pritlaku.

Navic tlak pruziny tlacici svornik do tavné lazné spolu s elektrickym
obloukem umozni odstranént vrstvy zinku z povrchu zakladniho
materialu.

Diky kratkému svarovacimu ¢asu nedojde k vysokému prohiati
zakladniho materialu a tedy k poskozeni opacné strany plechu a
zvlasté jeho povrchové upravy zinkovanim. To je podstatna vghoda
této metody.

Specialni uziti je pro firmy osazujici potrubi technickiyymi izolacemi,
kdy i na plechy tloustek 0,6 a 0,8 mm nedochazi k spaleni vrstvy zinku
pri navarovani trnii ( viz. navod na navarovant izolatérskich trnii...)
Horsi pevnost je u nerezovych elektrokontaktit na pozinkovany plech.

Privarovant nerezoviych svornikii na nerezovy plech se ridi
obdobnymi zasadami jako privarovani ocelovijch svornikii. Mimo
vSeobecné platné zasady pro technologii hrotového zazehu ( svorniky,
materidl,...) je potireba zohlednit nékteré specifické zasady.

Umisteni zemnicich klesti na obrobku ovlivnuje kvalitu a piredevsim
vzhled svaru. Nejidealnéjsi je umisteni tak, aby kleste byly uhlopricné,
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nebo do krize naproti sobé. U nerezovijch svornikii se projevuje, v
pripadé zemnéni jednémi klestémi nebo dvémi na jedné strané, nejvice
nerovnomerné elektromagnetické pole, které zapricini nesoumerny
rozstiik taveniny. Znamenada to, Ze ve smeru k zemnicim klestim je
mensi, smérem od nich vétsi.

Pri pozadavku privarrovani na tenké plechy je nutno rozdeélit dva
druhy povrchovijch tuprav nerezovych plechii.

* brousend nerez — je mozno piivarovat od tl. cca 1,0 mm. Lépe tl. 1,5
mm a vice. Samozrejmé pohledova strana neni poskozena opdlenim
nebo zahnédla, ale dojde zde k deformaci, vyboulenti, plechu. Diky
brousenti to vsak neni tak patrné.

* leSténa nerez — samoziejmé je mozno privarovat i na tenci plechy,
cca 0,8 mm, ale vzhledem k zrcadlovému vzhledu povrchu je
vyboulenti, resp. otlak , vice patrny. Proto doporucujeme min. tl. 1,5
mm, ale radsi vice.

Castec¢nym resenim miiZe byt podlozeni mista svaru technickym sklem,
eventuadlné chlazeni apod.

I pres tyto problémy je v riiznich provozech tato technologie uzivana
od tloustky plechu 0,8 mm.
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