Ochranné plyny:
klasické produkty a vyvojove trendy

Ochranné plyny pro MAG - svarovani Pro MAG svarovani je k dispozici cela fada smésnych
. Slozeniv plynu na bazi argonu. Také u ochrannych atmosfér
Produkt Skupinadie se vyvoj nezastavil.

CSNISO objemovych %

14175
A G0, @ At Klasické smési plynt

Ferroline C8 M2 %2 8 - - Ferroline C18 s piimési 18% CO:, Ferroline X8
Ferroline C18 M 21 82 18 - - s 8% kysliku, Ferroline 12 x 2 a Ferroline C5X5 jako
Ferroline C25 M 21 75 25 - - smés tfi plyn( jsou osvédcené standardni ochranné

atmosféry. Kyslik zvlast acinné snizuje tvorbu

ulllRS L i A rozstfiku, vy$si podily obsahu CO: jsou vyhodné
. s 2

Aol 2 M 22 2 -181 - pfi svafovani v polohach. Ve specialnich pfipadech

Ferroline C3 X1 M14 9% 3 1 - se pouziva i gisty COz, napt. u pinénych dratovych

Ferroline C6 X1 M 24 93 6 1 - elektrod pfi svafovani v polohach.

Ferroline C12 X2 M 24 86 12 2 -

Ferroline C5 X5 M 23 90 o 5 o Nizkoaktivni plyny

Ferroline He20 C8 M 20 72 8 - 20 Smeési Ferroline C8, Ferroline C6X1, Ferroline C3X1,

Oxid uhlicity C1 - 100 - - a stejné tak Ferroline X4 stanovily vyvojovy trend
smérem k plyndm se snizenou aktivitou. Snizena
tvorba strusky a minimalizace rozstfiku mohou
pfinést rozhodujici vyhody pfi Uspofe nakladu.
Pfiznivy vedlejSi u€inek: mechanické a technologické
vlastnosti svarovych spojli se znatelné zlepSily.

- Toto naznacCuje vysoky potencial kvality ochrannych

Svafovaci Rotuiici el. oblouk plynd.
napéti

Sprchovy el. oblouk

Vysokovykonné svarovani
PFi velmi vysokych intenzitach se od sprchového
oblouku dostavame k rotujicimu. VSechny smési
na bazi argonu jsou pro rotujici elektricky oblouk
Klasicky rozsah Oblast vys. v zasadé vhodné. K rotujicimu elektrickému
—_— s e yykonu = oblouku ale dospéjeme jiz za nizSich parametrd
pomoci plynu se sniZenou aktivitou Ferroline X4.
= Héliové pfimési, jako napf. plyn TIME, se
i - pouzivaji ve specialnich pfipadech. Vyzaduji
100A  200A  300A  400A  500A zvy$ené pracovni napéti na oblouku.
Svarovaci proud (dratprimeér 1,2 mm)

Zkratovy el. oblou




Technologie MAG svarovani

Primeér dratu 0,8, 1,0 nebo 1,2 mm?

Prevazné se pouzivaji plné dratové elektrody s pfevahou dratu o praméru 1,0
nebo 1,2 mm. To umoziiuje vysoké vykony odtaveni v normalni poloze jsou
vhodné i pro tenké plechy a vynucené polohy svafovani. Jestlize pfevazuji
tenké plechy a svafovani v polohach, je vhodnéjsi drat o prdméru 0,8 nebo 1,0
mm. Ten i v normalni poloze umozriuje vysoky vykon odtaveni. Pro prace
vyhradné s tenkymi plechy Ize pouzit drat o prdméru 0,8 mm. Prdmér 1,6 mm
se pfednostné pouziva u velkych tlousték plechu v normalni poloze, ale pfi
vysokovykonném svarovani jeho efektivnost klesa.

Jaké mnozstvi ochranného plynu je spravné?

U zkratového elektrického oblouku napf. pfi 150 A se nastavuje 12 - 15 |
ochranného plynu za minutu, u sprchového elektrického oblouku nap¥. 300 A
pak 15 - 18 I/min. U elektrickych obloukl s vysokym vykonem nad 350 A se
prechazi na 20 - 25 I/min. To se vztahuje na obvyklé odstupy hubice hofaku.
VyZaduje-li vyrobek zvySeny odstup hubice, je nutno protékajici mnozstvi
plynu pfiméfené zvysit. Extrémné vysoka pratocna mnozstvi vS§ak mohou vést
k turbulentnimu proudéni atmosféry, pfisavani okolniho vzduchu a tim
k vytvareni péru. NejlepSi moznosti regulace zde poskytuji redukéni ventily
s plovakovymi prutokoméry.

Vykon odtaveni - moznosti a hranice

MAG svarfovani dnes dosahuje v oblastech vysokych vykonu novych dimenzi.
380 A manualné a 420 A v plné mechanizovanych procesech se v praxi
vesmeés realizuje pomoci pfidavnych dratd o prdméru 1,2 mm. Dostavame
se tak k tavnym vykondm 10 az 12 kg/hod. Jesté vysSich tavnych vykonu se
dosahuje v oblasti rotujicich elektrickych obloukt, které se Casto kratce
popisuji jako svarovani TIME. Z Cisté metalurgického hlediska jsou mozna pfi
MAG svarovani i odtaveni vice nez 20 kg/hod.

Horak chlazeny vzduchem nebo vodou?

Pro prace s tenkymi plechy a k tomu jesté s kratkou spinaci dobou, tedy az do
rozsahu 220 A, jsou spravnym feSenim vzduchem chlazena zafizeni. Jiz pfi
proudu 250 A a pfidavném dratu o praméru 1,0 mm je tfeba doporucit
chlazeni vodou. Hofaky s vysokym vykonem se vodou chladi vSeobecné
podstatné snaze a da se s nimi Ilépe manipulovat nez s odpovidajicimi hofaky
pro vysoky vykon, chlazenymi vzduchem. Chlazeni vodou navic
poskytuje vzdy rezervu pro pfipad, Ze v praxi dosahujeme vysSich vykona nez
se puvodné predpokladalo.

Malo strusky, zadny rozstrik

Cisté svary bez nutnosti daldiho opracovani - optimaini vysledek procesu.
Pfesné zdroje proudu, pfidavné materidly s malymi tolerancemi a pfirozené
také spravna technika nastaveni parametri. Oblast pfechodového
elektrického oblouku se znaénym rozstfikem se da zcela vylougit vhodnou
volbou priméru dratu. PFi extrémnich pozadavcich na malé mnozstvi rozstfiku
Ize pouzit impulzni techniku.

Pozinkované plechy: MIG - pajeni

Technicky pokrok muze vyvolavat nové otazky. Pozinkovani, které vede nejen
pfi vyrobé automobilti ke vzristajici kvalité a dlouhodobé Zivotnosti, ma pfi
MAG - svarovani diky odpafovani zinku za nasledek znacnou tvorbu péru
a rozstfiku. U vrstev pozinkovani s tloustkou 20 pm je zde alternativou proces
MIG - pajeni. Jako pfidavnych materialt se pouzivaji draty na bazi médi (napf.
CuSi3). U typickych aplikaci v oblasti tenkych plechd se paji pod 100 A,
vétSinou impulzné. Pfiznivy vedlejSi ucinek: neni nutné dodatecné
pozinkovani, svarova housenka vytvofena procesem pajeni kovovou
elektrodou v inertnim plynu (MIG) je odolna proti korozi.




