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1. METODA SVAŘOVÁNÍ 135
Metoda svařování 135 charakterizuje svařování elektrickým obloukem

tavící se elektrodou v aktivním plynu-MAG. Tato metoda je v současnosti jedna 
z nejrozšířenějších převážně ve stálých provozech.
Používá zdroje proudu speciálně upravené usměrňovače (starší provedení) nebo novější
invertní zdroje s plochou charakteristikou svařovacího proudu chlazené větrákem nebo
vodním chlazením.
Zacházení a manipulace se svařovacím zařízením se řídí dodržováním bezpečnostních
předpisů dle ČSN-05 0601a ČSN-05 0630. Jelikož je zdroj osazen tlakovou nádobou na stlačené
plyny je zapotřebí dodržovat též bezpečnostní předpisy dle ČSN – 05 0610 tj. část tlakové 
nádoby, manipulace a redukční ventily.
Kontrola zdroje před zapnutím je-li zdroj vypnut, přívodní a svařovací kabely (hořáku)
jejich neporušenost včetně svařovací svorky pérové nebo šroubové (nad 300A)
a zda není spojen svařovací obvod.
Po zapnutí zdroje zkontrolovat směr otáčení chladícího větráku je-li zdroj vybaven. U zdrojů 
s kapalinovým chlazením těsnost soustavy.
2. Materiál
a) Základní materiál použijeme S 235 JR G2, t10, (ČSN-EN  10027-1), 200x160x10
S ……………………………………ocel na konstrukce (1.1)
235 ………………………………...minimální mez kluzu (Re)
JR ………………………………….hodnota vrubové houževnatosti (KCV)
G2…………………………………..stabilizováno
t10 ………………………………….plech (tloušťka) 10mm
b) Přídavný materiál G 46 3C G3Si1 průměr 1mm  /ČSN-EN 440/
G …………………………………...elektroda pro mechanizované způsoby svařování
46 …………………………………. minimální mez kluzu svarového kovu

3 ………………………………….. .hodnota vrubové houževnatosti (KCV)
C …………………………………...ochranný plyn  CO2 (M-směs Ar+CO2)
G3Si1 ………………………………chemické složení
Ochranný plyn  CO2 netečný plyn není jedovatý, ale brání dýchání, vytěsňuje vzduch. V oblasti svarové lázně se rozkládá vlivem vysoké teploty oblouku (8000-9000 °C) na CO a O2,  v čemž spočívá jeho aktivita (metal aktiv gas – MAG) a nastavení průtoku je 7 litrů za 1 minutu.
Nákres postupu svařování spoje 
[image: image2.jpg]= cca.130- 20V

4«%,» 1007, CO,- %C/




3.  Příprava základního materiálu
Desky obrousíme z obou stran, stojinu seřízneme kyslíko-acetylénovým plamenem
na řezacím stroji (obrousit okuje) nebo ručně pilník, bruska, nezapomenout na BOZP
při práci.
Sestava obroušených plechů
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4. Pracoviště

Uspořádání pracovního prostředí
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Provedeme kontrolu vybavení, které obsahuje nářadí, drátěný kartáč , kleště, sprej, čistící jehlu, polohovadlo a podložku.
Používáme ochranné pomůcky, které jsou kožená zástěra, rukavice s manžetou, rukávník (P+L), kukla svářečská a čiré brýle. Svářeč je oblečen do pracovního obleku a pracovních rukavic.
V neposlední řadě provést již výše uvedenou kontrolu svářecího zařízení

VŠE MUSÍ BÝT VE FUNKČNÍM STAVU.
5. Sestehování v poloze PB
Sestava svaru v poloze vodorovné včetně nastavení sv. parametrů 130 A, 20 V, 
Ochranný plyn 7l/min
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Sestehování plechu
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Nastavení svařovacích parametrů
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Ustavení do polohovadla a uchycení svařovacího vodiče
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6. Provedení svaru
Po nastehování upevníme svar do polohovadla tak abychom měli dobrou viditelnost
do koutu sestavy.
Oblouk zapálíme v dolní části svar (stehu), elektroda směřuje do rohu svar na styčnou
spáru, úhel hořáku z boku svírá od vodorovné roviny 10° a z pohledu svářeče kolmo 
na spáru. Sledujeme tvořící se svarovou lázeň a příčně kývavým pohybem směrem zdola 

nahoru vyplňujeme kout sestavy, šířku kořenového svaru udržujeme na průměr elektrody
vedle spáry s kratičkou prodlevou u stěny střídavě zprava. Zleva přes střed nepatrně                                
zrychlit, tím si udržíme šířku svaru. Asi v polovině délky svaru přerušíme vypnutím u stěny

a opětovným zapálením oblouku napojíme na kraji kráteru (vytvoří se vypnutím) a 

pokračujeme ve výplni kořenové vrstvy k hornímu stehu, kde svar ukončíme nepatrným 

vrácením zpět na svar (3mm) a vypneme hořák. Svar očistíme drátěným kartáčem (brýle).
Po očistění upozorníme na případné chyby při svařování (dodržení sklonu hořáku,
převýšení svaru, vruby, zápaly). Neopomenout vyčistit hořák.
Přikročíme k druhé vrstvě (krycí). Oblouk zapálíme opět v dolní části na kraji svaru. 
Stejným způsobem jako u předešlé vrstvy, úhel hořáku se nemění pouze šířka svaru.
Proto je zapotřebí nepatrně delších prodlev u stěn, přes střed přejíždět rychleji.

V 1/3 délky svaru opět přerušíme a následně napojíme (výše uvedeno).
Pokračujeme ve svařování druhé vrstvy, sledujeme lázeň a její formování. Důležité jsou 

prodlevy u stěn
Svar ukončíme v horní části stejným způsobem jako u kořenového svaru.
Kořenová vrstva
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Krycí vrstva svaru
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7. Nejčastější vady koutového spoje
Poté vyjmeme sestavu z polohovadla, po vychladnutí očistíme a předložíme k vizuální kontrole, 
kde zhodnotíme celý postup svařování z hlediska TP a vyhodnotíme vady

přípustné a nepřípustné.
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Krátké vady:


1 nebo více vad s celkovou délkou menší než 25mm na 100mm délky svaru


některé jsou přípustné





Dlouhé vady:


1 nebo více vad o celkové délce větší než 25mm na délku 100mm








Nepřípustné vady:


100 	- trhliny 


2016 	- dutina červovitá 


401 	- studený spoj 


402 	- nedostatečné provaření


503 	- podkročení rozměru koutového svaru





Přípustné vady:


503 	- velké převýšení svaru


- překročení rozměru koutového svaru


512 	- nerovnoměrný koutový svar


5011	- vrub v přechodu svaru (souvislý)


5012	- přerušovaný
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