UvVOD

V stcasnej dobe sa za zakladnu technolog vyroby nerozoberatelnych spojov kovov,
ale aj plastov, pouziva zvaranie. Vyuziva sa vo vsetkych odvetviach priemyslu, ¢i uz je
to strojarsky priemysel, montazne prace v stavebnictve, ale aj pri opravach
arenovaciach strojnych zariadeni v polnohospodarstve. Zvaranie vyuzivané v praxi
zvySuje produktivitu prace, zmenSuje spotrebu materidlu, podstatne skracuje vyrobné
Casy, umozniyje rychlu realizicu konStrukénych navrhov a prindSa velky ekonomicky
efekt.

Vplyvom rychleho rozvoja techniky sa spajanie kovov velmi zdokonalilo a nahradilo
spajanic pomocou skrutieck anitov. Vyvojové trendy sa neustidle zdokonaluji
a vylepSuyji, aby priniesli o najviacsi osoh a zjednodusili Zivot samotnym Tudom.

Zvaranie sateda zacalo pouzivat’ aj v domacnostiach, dieltach pri domoch.

Vdaka nasim rodi¢om, atomu Ze byvame vrodinnom dome, rozhodli sme sa zostrojit’
si vlastny zvaraci pristroj na vyuzitie doma.
V tejto praci teda popieme postup a zostrojenie zvaracieho pristroja a jeho vyuzitie pri

zvarani.



1 Ciel’ prace

Cielom je na zaklade teoretickych poznatkov a analyzy aktuilneho stavu vyuzivania
roznych metdd zvarania, zostrojitt vlastny zvaraci pristroj, ktory bude mat schopnost
zvarat’ nami navrhnutymi sposobmi.

Cielom naSej prace bolo zostrojenie transformatorovej zvaracky. Dovodom, preco sme
si vybrali prave takato pracu, je Siroké vyuzitie zvaracieho transformatora v doméacnosti.
NaSou snahou bolo zostrojenie kvalitného a dostatocne vykonného pristroja.
Samozrejmostou bolo, aby bola zvaracka spolahlivd a obsluha dostato¢ne chranena a
jednoducha. Cheeli sme zostrojit’ produkt, ktory by mohol konkurovat” ponuke trhu, ¢o
sa nam aj podarilo.

Cielom nasej prace bolo zostrojit, o najkvalitnejSiu transformatorovi zvaracku, ktora
bude mozné napajat’ z bezné¢ho elektrického rozvodu s napajacim napdtim 230V a
frekvenciou napéjacicho napétia SOHz

V pripade priecrazu zvej Casti na Kkostru transformatora je zabezpeCend ochrana
poistkou. Taktiez dolezitym naSim cielom bolo, aby aj prevadzka zvaracky v
bezporuchovom stave bola bezpecna. Z toho dovodu davame doéraz na bezpecné napitie
pri zvarani do 50V, naprazdno sa zdvihne na 60V.

Daliim cielom bolo vyhladenie vystupného pradu, ktoré sme riesili zostrojenim
usmernovaca a nasledovnym vyhladenim pradu pomocou tlmivky. Po spheni tychto
cielov ndm vzniklo kvalitné a bezpecné zariadenie, ktoré by sa vystupnymi

parametrami mohlo porovnavat’ s ponukou trhu.

2 Metodika

Cielom je na zaklade teoretickych poznatkov a analyzy aktuidlneho stavu vyuzivania
roznych metdd zvarania, zostrojitt vlastny zvaraci pristroj, ktory bude mat schopnost
zvarat’ nami navrhnutymi spdsobmi, tzn. zvaranie elektrickym oblikom a v ochrannej

atmosfére argonu.

Pre dosiahnutie stanoveného ciela, sme pouzli poznatky, ktoré su rozdelené do dvoch

Casti, a to do teoretickej Casti a aplikacnej roviny.



V teoretickej Casti sme vyuzli poznatky a odborné porovnavania k napheniu ciela,

ktorym bolo:

» spracovanie struného prehladu teoretickych poznatkov o moznostiach spajania

materialov zvaranim

P zostrojenie zvaracieho pristroja,

Pred zacatim samotného navrhu konstrukcie zvaracieho pristroja, sme si nastudovali
vhodné¢ materidly, ktoré sa konkrétne tykali danej témy. Na zaklade toho sme si
zhromazdili aj vSetky potrebné materidly, ktoré sa tykali nasej predkladanej prace

a ktoré sme potrebovali k samotnej konstrukcii nasho zvaracieho pristroja.

Aby sme mali istotu, ze budeme pokra¢ovat’ spradvnym smerom pri zostrojovani nasho
pristroja, a ze sa neodklonime od stanoveného ciela, museli sme si zvolit’ presny postup

prac, ale aj sposob, ako samotny zvéraci pristroj vyskiiSame v praxi.

3 Problematika a prehl’ad literatary

Zvéranie je technologia spdjania dvoch tavitelnych materidlov pomocou lokalneho

roztavenia, zliatia a nasledného ochladenia. Oblast’ spojenia materidlov sa vola zvar.

Vseobecné poznatky zo zvarania su platné pre
vSetky odvetvia hospodarstva, no stym rozdielom,
7ze zalezi od druhu a spdsobu zvarania. Dalo by sa
povedat, Ze je jednou znajprogresivnejSich

strojarskych technologii.

Vicsina zvaracich procesov vyZzaduje na
vmik spoja vysoky lokalny ohrev. Pouzity zdroj
tepla sa Casto pouziva na zikladny popis typu

procesu, ako napr. zvaranie plamenom alebo
oblikové zvaranie. Jednym zhlavnych problémov pri zvarani je, ze kovy ochotnejSie
reaguju s atmosférou pri narastajicej teplote. Metdda, akou sa horuci zvarovy kov

chrani pred wvplyvom atmosféry, je jednym znajdoleztejSich faktorov rozliSenia

zvaracich procesov. Moznosti ochrany zahffaju rozne metddy, od prikrytia tavivom
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ktoré wvytvoria ochranni trosku, az po ochranu inertnym plynom. V niektorych
pripadoch mozno atmosféru Uplne odstranit’ pouzitim vakua.

Pri  zvarani je prakticky velmi tazké dosiahnut’ spojenie na Urovni
medziatdbmovych vdzieb pri beznych podmienkach (beznd teplota, tlak), kde je
termodynamicky stav materidlov stabiny, resp. metastabiny, preto je nutné tento
termodynamicky stav zmenit. Z tohto dovodu je pri zvarani nutné pdsobit’ bud’ tlakom,
teplom, alebo obidvomi faktormi naraz. VSeobecne plati zavislost’, Zze ¢im je posobenie
tlaku vicSie, tym je potrebné vnaSat menSie teplo aopacne. Tlakové zvéaranie je

ozna¢ované za zvaranie pri posobeni prevazne tlaku a tavné zvaranie pri posobeni tepla.

Zvarat je mozné kovové anekovové materidly, ale aj materidly podobnych

a roznych vlastnosti.

3.1 Klasifikacia zvarania

Pod pojmom zvaritelnost’ sa rozumie spoOsobilost materialu, ktora umoziuje zhotovit

za urcitych technologickych podmienok spoje pozadovanych vlastnosti.

» Zvaritelnost je schopnost materialu vytvorit
kvalitny zvarovy spoj s pozadovanymi vlastnostami.
Kvalita zvarového spoja zavisi od materialu, od

postupu zvarania, ako aj od druhu spoja. “

Zvaraci tepelny zdroj ohreje pri zvarani len urcité

miesto zvaraného materidlu. Preto je zvar ajeho
okolie zatazené urCitym teplotnym cyklom, priebeh ktorého je charakteristicky pre
uréity spdsob zvarania.

Teplotny cyklus zvarania predstavuje zavislost’ teploty ohrevu meraného miesta od

rychlosti ohrevu a ochladzovania. Maximalna teplota cyklu je dand mnoZstvom

priveden¢ho tepla do meraného miesta.

Pri ochladzovani sa menia tlakové napétia na t'ahové, ktoré spdsobuju deformacie a pri
velkych tuhostiach zvarovych spojov aj trhliny. Rychlost’ ochladzovania byva rézna
a zavisi od mnozstva priveden¢ho tepla, chemického zlozenia zvaran¢ho materialu, a od
jeho hribky. Tahové napitia pri tenkych materidloch vyvolavajii vznk tahovych

deformécii a tento jav sa nazyva deformacny cyklus.



Zvéraci proces ma svoje zvlastnosti, a preto je potrebné sledovat’ samotny zvaraci kupel

aj vplyv privedené¢ho tepla na zvarany materil

Po vytvoreni zvarového kupela zaCiaju vroztavenom kove prebichat metalurgické
procesy. Tuhnutie zvarového kovu zac¢ina na hranici tavenia, priom prvé krystaly

nadvdzuji na kryStaly natavenej, teplom ovplyvnenej zony.

NajcastejSie sa zvaranie rozdeluje do dvoch samostatnych skupin:

Tavné metody zvarania

e RuCné oblikové zvaranic obalenou elektrodou,

e Zvaranie netaviacou sa elektrodou v ochrane iertného plynu TIG,
e Zvaranie taviacou sa elektrédou v ochrane plynu (MIG/MAG),

e Zvaranie plametiom

e Plazmové zvéranie

e Elektrénlu¢ové zvaranie

e Laserové zvaranie

Tavneé zviranie

1

svetalmim Ivaranie
Iafem

Zviranie Elsktrotrozkove
lasarom Tvarania

Tlakové metdody zvarania

e Odporoveé zvaranie
e Trecie premieSavacie zvaranie


http://www.matnet.sav.sk/index.php?ID=381
http://www.matnet.sav.sk/index.php?ID=385
http://www.matnet.sav.sk/index.php?ID=383
http://www.matnet.sav.sk/index.php?ID=384
http://www.matnet.sav.sk/index.php?ID=371
http://www.matnet.sav.sk/index.php?ID=370
http://www.matnet.sav.sk/index.php?ID=573
http://www.matnet.sav.sk/index.php?ID=382
http://www.matnet.sav.sk/index.php?ID=128

Tlakové zviranie

Zvaranis Zvaranis Odporowe Oblikowa Dhfiazne
tlakom za trenim. Tvaranie tlakowvé zviranie Zvaranie
studena
| |
Zvaranie Ultrazvokove Trecie Oblikove Oblikove zvaranie
narazom Zvdranis Zviranias privaranis s magnetickym
premieianim - ovlidamim oblika
Zvaranie Stykove Odtavovacie Bodové Vystupkew Svove
vybuchem odporové stykove Zvirania Tvdranie Zviranie
Zvaranie Zvaranie

Stykove

Svové

Zvaranis

Z velkého mnozstva druhov zvarania by sme radi podrobnejSie popisali niektoré, ktoré

pozname z praxe alebo sa ndm zdali najznamejSie.
3.2 Zvaranie elektrickym oblukom

O oblikovom zvarani mdézeme povedat, ze je to najpouzivanejSi proces zvarania Vo
vyrobne] praxi. Vo zvaracich technologidch jeho podiel predstavuje 90 %. Rucné
oblikové zvaranie obalenou elektrodou (skratka ROZ) je spdsob zvarania,

charakterizovany nasledovnymi znakmi:

- Zdrojom tepla je elektricky (zvaraci) oblik, ktory sa pocas zvarania udrzuje (,horf’)

medzi koncom elektrody a blizkym povrchom zvaraného materialu.

- Pridavny materidl - obalend elektroda - pozostdvajica z kovového jadra a obalu sa
postupne tavi a vo forme kvapiek prechadza do zvarového kupela, pricom tvori

podstatny podiel zvarového kowvu.
- Pohyb (vedenie) elektrody vykonava rucne zvarac.

Elektricky oblik je energeticky dotovany zdrojom elektrického napétia - zvaracim
zdrojom - ktory musi mat’ Specifické vlastnosti. Pridavny material (obalena elektroda)
ma kovové jadro (zvyCajne t'ahany drot, zriedkavo inak, napr. odlievana tycka, lisovany
kovovy prasok) obalené Specidlnym, prevazne keramickym obalom, ktory zabezpecuje
mmnimalne stabilitu a ochranu elektrického oblika a ochranu zvarového kowvu pred

vzdusnymi plynmi.
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Proces zvarania zaCina vznikom (,,zapalenim”) elektrického oblika obvykle v mieste
zaCiatku zvéarania a bez prerusenia pokraCuje az do chvile odtavenia celej pouztelnej
di’ky elektrody alebo vytavenia potrebného mnoZstva zvarového kovu. Odtavovanie
elektrody je postupné, rychlost odtavovania konkrétnej elektrody je predovsetkym
funkciou mtenzity zvaracieho pradu. Prenos zvarového kovu cez oblik sa deje vo forme

malych kvapiek.

1 Zvareny dielec,

2 Zvar,

3 Troska,

4 Oblik,

5 Obalena elektroda,
6 Drziak elektrody,

7 Zdroj pradu

Vyhody:

e vysoka kvalita zvarovych spojov

e najSiSi sortiment pridavnych materidlov pre vSetky skupiny zvaranych

materidlov

e« maximalna flexibilita a rychlost’” nasadenia

e maximalna dostupnost’ a relativne nizka zavislost' na vplyvoch prostredia

e univerzalnost' a pouztelnost’ aj v najkomplikovanejSich situaciach a polohach

e pouwztel'nost’ pre vSetky triedy zvarkov podla velkosti

e vysoké spolahlivost’ pocas realizicie a nizSie mvesticné naklady
Nevyhody:

e nisia produktivita v porovnani s metodami MIG, MAG a ZPT

e zvySend moznost tvorby chyb ako napr. porovitost

o nutnost’ odstraiiovat’ trosku, nemoznost’ automatizacie a mechanizacie

e zvySené percento Skodlivych latok, resp. zvySeny zretel’ na hygienu prace
Priklady pouZitia:
Montazne zvaranie, operativne realizované prace menSicho rozsahu, Clenit¢ zvarky,
malé série zvarkov, prace so Specidlnymi poziadavkami, prace vo vSeobecne st'azenych

podmienkach.
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3.3 Zvaranie plameniom

Zvéranie plametiom je jednym z najstarSich spdsobov zvérania. V priemysle sa zacal v
SirSom meradle pouzivat' zaCiatkom nasho storocia. V stcasnosti sa nahradza Coraz viac
oblikovymi sposobmi zvarania. Cielom procesu je vytvorit nerozoberatelny spoj s
takymi istymi chemickymi a mechanickymi vlastnostami, aké ma materidl, ktory sa
zvara.

Pri zvarani plameniom sa toto teplo zskava spalovanim horlavého plynu s pouzitim
plynu, ktory podporuje horenie. V prevaznej vicSine je horlavym plynom acetylén a
horenie podporujici plyn byva kyslik. Pri spalovani acetylénu v kombinicii s kyslkom
sa dosahuyje teplota az 3200 °C, Co postatuyje na roztavenie mnohych kovovych
materidlov. Pri zvarani plametiom sa ako horlavy plyn zatial' skoro vyluCne pouziva
acetylén, pretoze jeho spalovanim sa dosahuje najvyss$ia teplota plamena.

1 Zvareny dielec,

2 Zvar,

3 Pridavny material,

4 Plynovy plamen,

5 Palivovy plyn a kyslik,
6 Zvaraci horak

Vyhody:
e operativnost’ (proces nevyzaduje zdroj elektrického pradu)
e technologia vhodna pre opravarenski ¢innost’
e vhodnost’ technologického vyuzitia pre tvrdé spajkovanie a rezanie
e dostupnost’
Nevyhody:
e vysoky tepelny prikon, t.). SirSie teplom ovplyvnena oblast’ zakladného materialu
o dlhSie Casy zvarania
e VvicSia nachylnost’ k tvorbe chyb ako napr. studeny spoj
Priklady pouzitia
Zvéranie plamefiom sa najviac pouziva pri zvarani nelegovanych oceli menSich hrabok.
V oblasti energetiky sa tento spdsob zvarania technickymi predpismi obmedzuje na

hribku plechu do 6 mm, hrubku steny rur do 5 mm a do priemeru rir max. 89 mm.
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Legované¢ ocele sa plamefiom zvaraji uz len vynimocne, a to najmd v pripadoch

havarie, ak nie je mozné¢ pouzit oblikové spdsoby zvarania.

3.4 Elektronlucové zvaranie

Zvéranie elektronovym l¢om vyuziva pri procese spajania  kovovych materidlov
energiu koncentrovaného lica elektronov. Ostro fokusovany elektronovy ¢ pri dopade
na rozhranie zvaranych materidlom im odovzd4 svoju energu . Tato sa s viac ako 90%
G¢innostou premeni na teplo, ktoré do urditej hibky roztavi stykové hrany spajanych
materidlov. Geometria zvarového spoja zavisi od parametrov elektronového Iica,
predovSetkym od jeho energie a stupna fokusacie. Po zatuhnuti zvarového kupela su
zvarané Casti spojené tavnym spojom, ktorého vlastnosti st uréené technologickymi
podmienkami zvarania a materidlovym Zlozenim spéjanych casti Proces zvarania
elektronovym licom sa 181 od klasickych oblikovych metdd zvarania. Hlavny rozdiel
je v hustote energie elektronového Iica, ktora dosahuje hodnoty 109 az 1012 W/m2.
Tato je mnohonasobne vysSia ako pri oblikovom zvarani a spdsobuje vytvorenie
uzkeho paroplynového kanala (v anglickej literatire key hole), ktory umoziuje hlboky
prienik lica do zvaranych casti Vytvorenie paroplynového kandla v procese zvarania

sposobuje, ze tvar zvarového spoja je \

elektrénovy lng

uzky a hlboky. Typické hodnoty pomeru
hibky zvaru (h) k jeho $irke (s) st h/s>10.
Zvéranie elektronovym  licom  sa
najcastejSie realizyje vo vysokom alebo paroplynovy kandl
hrubom vékuu. Je mozné zvarat’ aj pri
atmosférickom  tlaku v ochrannom
héliovom plyne, vyuziva sa to vSak

pohyh zvarku

zriedkavo. zvarovy kov

Vyhody
e minimalne vnesené teplo do procesu zvarania
e Uzka teplotne ovplyvnend oblast’
e mnimdlne deformicie od zvarania
e v dosledku wvysokej rychlosti ochladzovania je charakteristickd jemnozrnna
Struktira zvarového kovu

e pri zvarani vo vakuu dokonald ochrana zvarového spoja
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e zvarat mozno vo vsetkych pozciach

o obvykle nie je potrebny pridavny material

e mala nachylnost na vznik necelistvosti vo zvarovom spoji

e pri zvarani kalteI'nych oceli sa tvorba tvrdych a krehkych Struktir realizuje len
uzkej oblasti, ktora sa chova ako membrdna TahSie prisposobitelna
deformaénym procesom

e v dosledku vysokej rychlosti ochladzovania zvaru méze vznikat martenzi,
velka rychlost ohrevu na austenttizacnu teplotu neumozni dokonalé rozpustenie
uhlika v austenite, v dosledku C¢oho aj nasledne vzniknuty martenzit je
nizkouhlikovy a z hl'adiska plastickych vlastnosti spoja priaznivejsi.

e pri zvarani vytvrditelnych zlatn, ako je dural, sa len mnimilne degraduje
pevnost’ spoja.

Nevyhody

e potreba vakuovej komory, ktora rozmerovo obmedzuje velkost' zvaranych
sucasti

e mozmost vziku sine radidlne orientovanej Struktiry zvarového kovu s
moznostou segregacie neCistdt a vyluCovania precipititov na hraniciach zn, o
mdze sposobit’ praskavost’ za tepla aj za studena.

Priklady pouZzitia

Vyuztie je prakticky vo vsSetkych vyrobnych odvetviach, predsa najvyznamnejsie su tie,
kde sa iné zvaracie metddy najmenej uplatnia, vzhladom na zvlaStne poziadavky na
zvary. Letecky a raketovy priemysel: zvaranie Specidlnych Zarupevnych materidlov
pri vyrobe turbin a rozvadzacich lopatieck pradovych motorov, bezdeformacné zvaranie
ozubenych kolies, segmentov vencov statorov. Technologia je vyuZivand pri renovacii
rotorov turbin, oprave unavovych trhlin casti pridovych motorov. Vysokopevnostné
zvaranie podvozkov a Casti drakov z hlinkkovych zlatin. Klasicka a jadrova
energetika: Zvaranie absorpénych puzdier vyhoreného jadrového paliva, zvaranie
pohonovych casti palivovych Clankov, prirub, Cidiel, ako aj kontajnerov radioaktivnych
odpadov. Zvéranie zirkénovych puzdier jadrového paliva. Zvaranie telies energetickych
komplexov, parogeneratorov, rozvadzacich lopatieck vodnych turbin. Automobilovy
priemysel: Zvéaranie hlinka a hlinikovych zliatin (aj tlakovo liatych) ako vymenniky
tepla, Casti karosérii, pristrhov rovnakej aj nerovnakej hrubky, zapalovacich sviecok a

pod. Zvaranie Specidlnych zliatin rotorov turbokompresorov, obeznych kolies
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turbokompresorov, prevodoviek a podobne. Zvaranie réznorodych materidlov ako ocel,
hinkk a podobne. Elektrotechnicky priemysel: Zvaranie vinuti motorov, statorovych
zvazkov, krytov linearnych motorov, zvaranie vinuti a privodov, bimetalov a podobne.
Viakuova technika: Zviranie armatir a potrubi, zvaranie casti vakuovych Cerpacich

systémov, prirub, tesneni a podobne.

4 Pracovné postupy
Schému zapojenia, sme ziskali zinternetu, ktora sme si upravii na naSe praktické

vyuzitie. NaSa zvaracka sa skladd zo Styroch nadvdzujucich obvodov:

1. Zdroj s teplotnym spinatom

2. Regulator

3. Obvod Hotstart

4. Usmernovac

4.1 Zdroj + teplotny spinac:

Schéma zapojenia zdrojovej Casti . Ide o zdroj na 12V. V schéme je tieZ teplotné relé,

ktoré nie je zatial zapojené, nakolko ide len o rozsvietenie LED diédy pri dosiahnuti

teploty 50-60 °C. Pri nakupovani suciastok sme zatial' kupovali tie najdolezitejSie.
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Navrh dosky ploSného spoja
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Navrh plosného spoja sme robili pomocou programu Eagle, ktory sa u¢ime aj na Skole.

Zoznam sucéiastok:

IC1 -LM7812T

IC2 - TLO71
Usmernovaci mostik: 1A
C1 - 220uF

C2 - 33nF

C4 — 1000uF

R1, R2, R3, R4, R5 - 10k
R7, R8 — 500R

R6 — termistor 10K

LEDI, LED2 — 3mm

T1 - BC337

D1 - 1N4007

Rel¢ — s cievkou na 12VDC

4.2 Triakovyregulator

I

5555
v

II —1—

bl &l

Na tomto obrazku je regulator vykonu zvaracky, triakova regulacia.

PTO19 — je zapojenie, ktoré umoziuje regulaciu tepelnych spotrebicov, zdrojov svetla
(mimo  Zzarivky a Gspornej ziarovky), otaCok motorov (mmmo jednofazovych
asynchronnych s kondenzitorom). Pri pouzti chladica mozno regulovat prad s
velkostou az 16A. Bez neho zapojenie znesie 1000W zit'az vd’aka konStrukcii ploSného
spoja a rovnomernému rozlievania tepla do neho. U odberov vyssich ako 3,5A je

potrebné vybavit obvod BTA16/800 chladicom, pretoze zhorSeny odvod tepla znamena
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riziko zniCenia triaku, po ktorom nie je mozné zariadenie regulovat a pri zapinani
dochddza k pridovym Spickdm na pripojenom spotrebici, ¢o vedie napriklad u
klasickych zaroviek k ich skorSej destrukcii.

Popis funkcie:

Zapojenie vychddza z kataldgového zapojenia triaku KT729 / 700 byvalého koncernu
TESLA. Bolo upravené pre vykonnejsi obvod BTA16/800 ulozené¢ho do Standardného
puzdra TO220. Trimrom P1 nastavujeme zahrev. Potenciometrom P2 uz reguluyjeme
vykon v nastavenom rozsahu.

Zoznam suciastok:

R1 - 120k T2 — BTA16/800
R2 - 10k Fuse — drziak poj.
R3 - 100R Poistka — 16A

C1, C2 — 100nF/250V
C3 — 68nF/630V

P1 — 150k
P2 — 330k
T1 — DB3

Zakladné parametre:

Napajanie: ~230V

KPludovy odber: 0A

Maximalny regulovany prud: 16A

Maximalny regulovany prid bez pouzitia chladic¢a : 4,35
Reguldcia: fizova triakova bez spitnej vizby

Rozmery dosky plosného spoja: 50 x 65 mm
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H2-1

H2-2

4.3 Hotstart
Na tomto obrazku je schéma obvodu Hotstart.

#
o
=~
[n]
=
=]
D

GhD BC337

1 PAD4

gfa’raéka PADT 4
e 2 g; +C1

PADZ 3

GND GND

Osadenie obvodu Hotstart.

Popis funkcie Hotstartu:

Ako vlastne Hotstart pracuje? Obvod
Hotstart pred zapalenim obliku automaticky zvySi zvaraci prud, takze zvaraC zapaluje
oblik s vy$Sim pridom nez si nastavil Okamzite po UspeSnom zapdleni sa znizi na
povodne nastavenii hodnotu. Obvykle sa zapalovacie napétie zvysi o cca 50%. Existuju
aj regulovatelné Hotstarty, kde je moZné nastavit’ zvySenie v rozsahu cca 10 - 100% a
dalej existujii Hotstarty, kde sa vzdy zvySuje zapalovaci prid na maximalnu spotrebu.
Ak je vstupné zvaracie napitie Usvar viacSie ako Uz zenerovej diody, je T1 otvoreny a
relé zopnuté. Pri poklese vstupného napdtia pod Uz zostava T1 esSte chvilku otvoreny
vd’aka kondenzatoru C2 a po jeho vybiti sa uzavrie. Inak povedané: Ak je na vystupe
zvaracky napétie naprazdno, je relé zopnuté a zvaracka je pripravend na zapalenie
vy$$im pradom (pred tym ale dojde k nabitu C2). Ak dojde k poklesu napitia, zostane
T1 otvoreny po dobu vybijanie C2 a potom sa uzavrie a zvaracka zvara nastavenym
pradom. Zenerovu diédu Dz je teraz nutné zvolit’ tak, aby T1 bol otvoreny pri napéti

naprazdno a zostal uzavrety pri zapalovani a zvarani Tentoraz su nami vyskuSané
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hodnoty stCiastok priamo v schéme. Trimrom R4 je mozné jemne doladit’ hranicu

spinania / rozpinania T1.

Zoznam suciastok:

T1 - BC 337

D1, D2 - IN4007

DZ - zenerova dioda 48V

C1 - elektrolyticky kondenzator 330uF/35V
C2, C3 - 330pF

R1 - 18k

R2 - 10k

R3 - 4k7

R3 -1k

Re - relé s cievkou na 12V DC
Usmerfiovaci mostik — 1A

Rozmery dosky ploSného spoja: 40 x 70 mm

4.4 Usmernovac:

D1 D2
N Z ps Ti
~ 0O b r
~ B + R
i
D3
- { -

Zoznam suciastok:

Usmermiovaci mostik (D1, D2, D3, D4): 100A / 1200V
D1,D2: P100B — 10A/100V
C1,C2,C3,C4: 220pF + 220puF + 330uF +330uF= 1100uF
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R:2x 10 ohm / 10W

T1: 2x navinuté na feritovom jadre.

Popis funkcie:

V podstate sa jedna o usmeriiovace dva. Jeden vykonovy - siny - tvoreny didédami D1
az D4. Druhy je pomocny - slaby - tvoreny diddami D5, D6, kondenzitorom C s
vybflacim rezistorom R a timivkou T1. Obidva usmeriiovace su spojené paralelne. Cez
ten vykonovy pretekd zvaraci prad a pomocny zaisti jednoduché zapalenie a stabiné
horenie bez zhasinanie. Pomocny usmerniova¢ nam "podrzi" oblik v okamihu, ked’
napdtie vykonového usmeriiovaca klesa k nule. Staci len mala tlmivka a maly
kondenzator. Maly znamena tiez lacny. Nie je to sice stopercentne porovnatelné s
rieSenim s klasickou velkou tlmivkou, ale v praxi to funguje. A velmi dobre. Prave toto

zapojenie je vhodné na stavbu.
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5 VYSLEDKY PRACE

Po dokonceni vyroby a naslednom merani tohto zvaracieho transformatora naprazdno a
merani izolacného odporu vinuti, sme usudili, ze nami vyrobené zariadenie je bezpecné
a pouwztelné¢ zariadenie. Nasledne  sme vyrobeny zvaraci transformator otestovali

priamo v praxi.

V sucasnej dobe, ked je velky rozmach roznych technologi, ktoré pomahaju l'udom
zjednodusit’ ich Zivot, dalo by sa povedat, Ze aj nami zostrojeny zvaraci pristroj sa moze
zaradit® medz takéto zariadenia. Je to pristroj, ktory je zostrojeny v domacom prostredi,
pre domace pouziie, ale dalo by sa povedat, Ze svojimi parametrami méze konkurovat

aj pristrojom, ktoré sa pouzivajui v pracovnom procese.

Vysledkom nasej prace je, Ze sme zostrojili funkény zvaraci pristroj, ktory splita nami

stanovené ciele a je schopny vyuzitia v praxi.

6 ZHRNUTIE

Vyuzivanie elektrickych zvaracich zariadeni je dolezitou sucastou nasho kazdodenného
zivota. Tieto zariadenia by ndm mali ulahCovat’ réozne odborné tkony potrebné
v elektrotechnickom priemysle. Medz takéto zariadenia patria aj zvaracie zariadenia
a konkrétne aj nami rieSeny zvaraci pristroj.

Pri dodrzani vSetkych bezpecnostnych predpisov je ndS zvaraci pristroj schopny
bezproblémovo zvladnut' vsetky poziadavky, ktoré boli kladené pri jeho zostrojovani.
Zvéraci transformator sa nam podarilo Uspesne skonStruovat. Na§ zhotoveny zvaraci
transformator je malych rozmerov a jeho vdha je prijatelnd aj na prenaSanie. Uz ho

pouzivame na praktické prace v nasej dielni.
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