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Metody pouzivané pro svarovani v
ochrannych atmosférach

= V soucasné dobé se ¢im ddl vice uplatiuje svarovani v ochrannych
plynech. Tyto metody nahrazuji ru€ni svarovani obalenymi elektrodami.

= Vyuzivaji se zejména prfi mechanizaci a robotizaci svarovani.

= Dalsi velké vyuziti je pfi svarovani hliniku a svarovani trubek u zarizeni v
energetice a chemickém promyslu.
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Nejpouzivanéjsi metody

» WIG — Wolfram Inert Gas (nemecky), TIG — Tungsten Inert Gas.
» Jednd se o svarovani wolframovou elektrodou v inertnim plynu.

» MIG — Metal Inert Gas. Svarovdni tavici se elekirodou v inertnim
plynu.
» MAG — Metal Inert Gas. Svarovani tavici se elektrodou v aktivnim
plynu.
= 7dakladni princip pfi svarovani v ochrannych atmosférach

= Pri metoddch tohoto svarovani hori oblouk v ochranném plynu.

» Ochranny plyn znemoznuje pristup vzdusného kysliku a dusiku do
svarove lazné, k elektrodé i pridavnému materidlu.

= Technologie svarovani v ochrannych plynech jsou rozdilné podle
ochranného plynu a druhu elekirody.
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Svarovani MIG/MAG

Svarovdani v ochrannych atmosférdch tavici se elekirodou
(MIG/MAG) je pri vyrobé ocelovych konstrukci nosnou technologii
spojovani materidlu.

Svarovani MAG se vyuzivd hlavné pri svarovani nelegovanych a
nizkolegovanych oceli, svarovani  MIG ori svarovani
vysokolegovanych oceli a nezeleznych kovu.

Zdrojem tepla pro svarovani je elektricky oblouk, ktery hori mezi
zakladnim materidlem a koncem tavici se elekirody (dratu) v
prostredi inertnino plynu (argon, helium nebo jejich smés) — metoda
MIG nebo aktivnino plynu (oxid uhliCity, argon + oxid uhliCity, argon
+ oxid uhliCity + kyslik) - metoda MAG.
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Svarovani MIG/MAG plnym dratem

» V soucasnosti je vyrabény velmi Siroky sortiment zarizeni pro svarovani
metodou MIG/MAG.

» Svarovaci zarizeni mohou byt monofunkcni pouze pro MIG/MAG svarovani,
nebo multifunkéni a zahrnovat i metody svarovani WIG a rucni svarovani
obalenou elekirodou. Zdkladni nutné vybaveni pro svarovani metodou
MIG/MAG zahrnuje tyto jednotlivé komponenty:

= zdroj svarovaciho proudu s fidici jednotkou,

» podavac dratove elekirody,

= svarovaci hordk,

= mulfifunk&ni kabel hordku s rychlospojkou,

= yzemnovaci kabel se svorkou,

» zAsobnik ochranného plynu s redukénim ventilem.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svafovdni a zafizeni. Ucebni texty pro kurzy
svarovacich inzenyru a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 81.
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Svarovani MIG/MAG plnym dratem

= V zavislosti na vykonu, slozitosti, nGroCnosti a pozadavcich vyroby mohou
byt dnesni vykonné moderni zarizeni vybaveny temito dalsSimi technickymi
doplnky:

= chladici jednotka pro chlazeni hordku a svarovaciho kabelu,

» mezipodavac dratové elektrody pro svarovani na velké vzddlenosti,

» ddlkové ovldddani svarovacich parametry,

= fidici jednotkou vybavenou procesorem pro regulaci a kontrolu
parametry svarovdni v rediném case, archivaci dat v pamétovém
bloku a databdzi program0 svarovacich cykld,

= pojizdny vozik,

= rameno pro neseni horaku a kabelu.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svafovdni a zafizeni. Ucebni texty pro kurzy
svarovacich inzenyru a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 81.
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/Akladni schéma svarovani metodou
MIG a MAG

AMBROZ, O. A KOL. Technologie
svarovani a zarizeni: ucebni texty pro
kurzy svarecskych inZzenyry

a technology. Ostrava: ZEROSS, 2001.
s. 147.
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1 — elektricky oblouk, 2 — dratova elektroda, 3 — zasobnik dratu, 4 — podavaci
kladky, 5 — rychloupinaci spojka, 6 — hofakovy kabel, 7 — svarovaci hofak, 8 —
zdroj svafovaciho proudu, 9 — kontaktni svafovaci pruvlak, 10 — ochranny plyn, 11

— plynova tryska, 12 — svarova lazef
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Zdroje pro svarovani metodou
MIG/MAG

= Pro standardni svarovdni metodou MIG/MAG se pouzivd zdroju se
stejnosmérnym vystupem proudu, kde kladny pol zdroje je pripojen
na dratovou elektrodu.

= Nove metody mohou kombinovat i stridavy charakter proudu.

= Pouzivaji se levné klasické usmérnovace a v soucasnosti prevazné
invertory rznych vykonovych viastnosti.

» /droje  pro svarovani MIG/MAG maji plochou statickou
charakteristiku s tzv. konstantnim napétim se samoregulacni
schopnosti udrzovani konstantni délky oblouku.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inzenyrU a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s. r. 0., 2011. s. 82.
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Zdroje pro svarovani metodou
MIG/MAG

Tato regulace je zalozena na vyrazné zmené proudu pri relativné
malé zméné délky oblouku a tim i napéti na oblouku.

Tento princip regulace délky oblouku je mozny jen pri konstantni
rychlosti poddavani dratu.

Pri zméné délky oblouku se zméni napéti a dle pohybu pracovniho
bodu na statické charakteristice se meni proud.

Pri dlouhém oblouku se snizi proud i rychlost odtavovani elektrody a
prfi konstantni rychlosti poddvani drafu se zacne drat priblizovat ke
svarove lazni a oblouk se tim zkrdati.

Naopak pri kratkém oblouku a poklesu napéti se zvysuje intenzita
proudu a odtavovani je rychlejsi.

Délka oblouku se tim zvétsi a u redlného procesu svarovani osciluje
kolem nastavené ,,rovnovazné" hodnoty.
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Typy zdroju

» Kompaktni zdroje s integrovanym podavacem dratu
umisténym ve spolecné skiini se zdrojem. Toto
usporaddni je obvyklé pro zdroje s nizkym az strednim
vykonem (do cca 250 A — 300 A) pri chlazeni horaku
proudicim plynem.

= Vykonné zdroje s chladici jednotkou ve spolecneé skrini se
zdrojem a oddélenym podavacem. Vykonové se
pohybuji kolem 500 A.
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Typy zdroju

» Stavebnicové uspordddni ma tu vyhodu, Ze jednotlive
komponenty jsou snadno prisfupné a lze je pomérné
snadno.

» Sestava se skladd ze zdroje proudu — dnes vétsinou
invertorovéeho typu, podavace dratu a chladici jednotky
U vykonnéjsich zdroju.

= U nékterych typU zarizeni je jeSté€ oddéleny ridici systém,
nebo filtracni jednotka s mechanickym filtrem.

» Celd sestava je zpravidla nesena pojizdnym vozikem s
konzolou pro plynové lahve.




Erasmus+

Podavace dratu

Pri svarovani MIG/MAG je pridavnym materidlem drat, ktery je
nepretrzité poddavdan do hordku pomoci podavace.

Funkce podavace dratu spociva v rovhomeéernem podavani dratu,
pro spravnou funkci poddavdani nesmi byt drat poskozen
deformovan jak tvarove, tak na povrchu.

Tato funkce je zqgjisténa poddvacim mechanizmem s pohonem
dratu dvoukladkovym, Ctyrkladkovym nebo s mimobeéznymi osami.

Poddvaci kladky mohou mit r0zné typy drdzek dle charakteru
poddvaného dratu.
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Svarovaci zdroj pro svarovani metodou
MAG
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KUBICEK, J.

Svarovaci horaky

Svarovaci hordky pro svarovani MIG/MAG zaqjistuji privod dratu do
mista svarovani, jeho napdjeni elekirickym proudem a lamindrni
proudéni ochranného plynu kolem pridavneho dratu.

Pro nizké prikony jsou hordky chlazené prochdzejicim ochrannym
plynem a u vyssich vykonU od 150 A, se pouzivd nucené chlazeni
proudici kapalinou v uzavieném chladicim okruhu.

V zdsadé se hordky rozdéluji na strojni s vdlcovou upinaci ¢dasti @
rucni s rukojeti pro pevné vedeni horaku svarecem.

Vsechny hordky jsou vybaveny tvarovou trubkou, na jejimz konci je
umistén kontaktni prOviak pro napdjeni drdtu proudem, vyuUsténi
trubbky pro privod ochranného plynu a plynova tryska.

DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy

svafovacich inzenyrd a technologU. Plzeri: SKODA WELDING, s. . 0., 2011. 5. 82.
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Svarovaci horaky

= Kontaktni proudovy pruviak je spotfebni vyménnd cdst
horaku, jehoz funkci je rovhomérne napdjeni dratove
elektrody svarovacim proudem.

= 7 duvodu dobré elekirické vodivosti je vyroben ze slitiny
meédi, kde pro zvyseni odolnosti proti opotrebeni je slitina
legovana chromem, nebo zirkonem.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inzenyru a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 82.
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KUBICEK, J.

Svarovaci horaky

Otvor pro vedeni drdtu je u nové Spicky vétsi o 0,2 mm nez prumér
dratu.

Prilis velké opotrebeni byvd pricinou v nepravidelnostech piri
napdjeni proudem a vychylovani vedeni dratu ve svarovem Ukosu,
které je nepripustné u mechanizovanych a robotizovanych systému
svarovani.

Noveé jsou na trhu délené odpruzené Spicky (Contec) s konstantnimi
podminkami napdjeni po celou dobu znacné vyssi zivotnosti.

Plynova tryska usmérnuje proudéni plynu kolem oblouku a
svarového kovu a z duvodu zamezeni ulpivdni kapek se vyrdbi z
galvanicky pochromované medi.

DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy

svafovacich inzenyrd a technologU. Plzeri: SKODA WELDING, s. . 0., 2011. 5. 82.
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Svarovaci horaky

= Spousténi svarovaciho proudu se ovladad spinacem na
rukojeti a Ffada modernich zdroju md na rukojeti
umisténo také plynulé ovladddani intenzity svarovaciho
proudu pomoci potenciometru nebo tlacitkem.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inzenyru a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 82.
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Prubéh svarovdn
horaku

VAR J 4

| fizeny spinacem no

»Ridici jednotka  prOb&hu  svafovdni je
zabudovdana ve zdroji a je ovladdna spinacem
na svarovacim hordku.

= Pfi svarovAni se pouzivaiji tyto zpusoby fizeni:
= Dvoutaktni rezim
= Ctyftaktni reZzim
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Dvoutakini rezim

» Po stisku spinaCe se zapne svarovaci proud, v CinNosfi
bude i posuv drdatu. Proces svarovani se readlizuje po
celou dobu zapnuti spinace.

= Dvoutaktni rezim se pouzivd zejména pro stehovani dilU,
ddle je mozno ho pouzit pro kratké svary, vhodny je téz
pro automatické svarovani na svarovacich robotech.
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Ctyrtakini rezim

= Je vhodny pro dlouhé svary a pro programove oviadani
proudu u modernich zdroju.

» U Ctyrtaktniho rezimu se nejprve pousti ochranny plyn,
poté se zapne posuv drafu a svarovaci proud.

» Toto jsou dva takty, trefim taktem se vypind posuv dratu |
proud a Ctvrty takt je vypnuti ochranného plynu.

» Specidlni ctyrtaktni rezim vyuzivd soucasného fizeni
zdroju a umozniuje po stisknuti a podrzeni spinace ménit
uroven intenzity proudu dle nastaveného programu.
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Vybaveni svarovacich zdroju pro
svarovani metodou MIG a MAG

= DnesSni moderni zdroje proudu pro svarovani MIG/MAG disponuji celou
radou modernich funkci pro lepsi kvalitu svarovani.

= Diky rozvoji silnoproudé elektroniky miuzeme ovlddat, sledovat a fidit
veskere svarovaci parametry v redlném case.

= Mezi bézné vybaveni zdrojU patfi napr. horky start pro zajisténi nataveni
zacdatku svaru u materidlt s vysokou tepelnou vodivosti, databdze
svarovacich programU pro velkou vétsinu pridavnych materidld a
synergickeé rizeni svarovacino procesu.

= Pfi synergickém fizeni jsou jednim manudiné nastavenym paramefrem -
tloustkou materidlu, proudem nebo rychlosti poddvani atd., ovladany
vSechny ostatni svarovaci parametry.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovdni a zarizeni. UCebni texty pro
kurzy svarovacich inzenyrt a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011.
s. 83.
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D

alsi funkce, se kterymi se muzeme

setkat u souCasnych zdroju

Rizeny zapalovaci cyklus u MIG/ MAG umozrivje velice klidné zapdleni
oblouku v presné definovaném misté svaru pfi mechanizovaném ¢«
robotizovaném svarovani.

Pri zapdleni je v prvni fazi drat posouvan az do kontakiu s materidlem.

Po zjisténi zkratu se zacne drat oddalovat pri nizkeém zapalovacim proudu,
ktery zapdli pilotni oblouk a drdat se zastavi na Urovni nastavené délky
oblouku.

Ndsleduje faze posuvu dratu vpred pri soucasném proudovém impulsu,
kterym se zapdli svarovaci oblouk a natavi se zakladni materidl i dratova
elektroda.

Pro zpétny pohyb drdtu jsou nutné poddavaci kladky v hordaku.

Funkce udrzovani konstantni délky oblouku je vyuzivdna pri rucnim i
mechanizovaném svarovani.

Mikroprocesorem fizenymi zdroji se radové v mikrosekunddch srovnavaji
redlné parametry svarovdni se zadanymi a nastavend délka oblouku se
udrzuje bez ohledu na vzddlenost hordku od svarovaného materidlu.
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Ukonceni svarovacino cyklu

oroudovym impulzem

» Bézné ukonceni svaru poklesem proudu pro vyplnéni koncoveho
krdteru je standardni vybava vétsiny zdroju.

= Na konci drdtu viak zUstavd kapka kovu presahujici promér dratu,
coz zhorsuje znovuzapdleni oblouku predevsim u mechanizovanych
ZpUsobu svarovani.

= impuls na Uplném konci svarovaciho cyklu ,odstrihne” tvorici se
kapku a konec dratu zOstane Cisty a rovny.

= Opétovné znovuzapdleni oblouku pak probihd dle parametrd pro
promér drdatu.
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Prenos kovu v oblouku

» kratky oblouk se zkratovym prenosem kovu,

» kratky oblouk se zrychlenym zkratovym prenosem,

» prechodovy dlouhy oblouk s nepravidelnymi zkraty,

= dlouhy oblouk se sprchovym bezzkratovym prenosem,

= impulzni bezzkratovy oblouk,

= moderovany bezzkratovy prenos — zrychleny zkratovy prenos,

» dlouhy oblouk s rotujicim prenosem kovu.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inZzenyrU a technologU. Plzeri: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 85.
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Ochranné plyny vhodné pro svarovani
metodami MIG a MAG

= Smésné plyny Ar + 15 % az 25 % CO, jsou vhodné pro svarovani
nelegovanych a nizkolegovanych oceli metodou MAG.

= 7 této skupiny je univerzalnim plynem smeéesny plyn Ar + 18 % CO.,.

» Vyznacuje se velmi dobrymi svarovacimi vlastnostmi, stabilnim
elektrickym obloukem a hlubokym zavarem.

» Umoznuje svarovani se zkratovym i sprchovym prenosem kovu d
malym rozstrikem, ktery neulpivd na povrchu.

» Poskytuje hladky povrch svaru s dobrym prechodem do zdkladniho
materidlu a je pouZitelny pro vsechny tloustky plechu.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inZzenyrU a technologu. Plzer: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 90.
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Ochranné plyny vhodné pro svarovani
metodami MIG a MAG

= Smésny plyn Ar + 8 % CO, je optimdlni pro impulsni,
sprchovy i zkratovy prenos kovu.

» Je doporucovany také pro vysokovykonné metody
svarovani pri vysokych proudech.

» Vyznacuje se vysokou rychlosti svarovani, plochym
svarem, nizkym rozstrikem a minimalni tvorbou strusky.

= Je vhodny pro rucni i mechanizované svarovani vsech
tlousték plechu.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inZzenyrU a technologu. Plzer: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 90.
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Ochranné plyny vhodné pro svarovani
metodami MIG a MAG

Smésné plyny Ar+ 5% az13% CO, + 5% O.,,

Tato smés poskytuje klidny svarovaci proces s mekkym elektrickym
obloukem, hladké a cCisté svary.

Vysoky obsah kysliku zajistfuje velmi dobrou tekutost tavné Idzné a
vyborné odplynéni.

o/

Prednostné se vyuzivd pfi mechanizovanych a robotizovanych
ZpUsobech svarovdni malych a strednich tlousték.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inZzenyrU a technologu. Plzer: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 90.
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Disociacni a ionizacni energie
v plynech

lonizacni energie

Disociacni energie

Plyn eV/ molekula JoeiE

(prvni ionizacni stupen)
Vodik 4,5 13,6
Kyslik 5,1 13,6
Oxid uhlicCity 4,3 14,4
Dusik 9.8 14,5
Helium 24,6
Argon 15,8

AMBROZ, O. A KOL. TECHNOLOGIE SVAROVANI A ZARIZEN(: UCEBNI TEXTY PRO KURZY SVARECSKYCH
INZENYRU A TECHNOLOGU. OSTRAVA: ZEROSS, 2001. s. 168.
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Tlakovad lahev s redukcnim ventilem
oro svarovani metodou MAG
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Stabilita elektrickeho oblouku

Pri svarovacim procesu tavici se elektrodou je nutné, aby horeni oblouku
bylo stabilni, at jiz se jednd o jakykoliv typ prenosu kovu.

Cisty argon mda dobrou ioniza&ni schopnost, ale neni vhodny pro svafovani
béznych konstrukcnich oceli, ponévadz oblouk hoti neklidné a kvalita svaru
je nizka.

Pro kvalitni svarovani oceli jsou nutné oxidacni reakce, ty jsou zdrukou
Cistého svarového kovu, ktery md odpovidaijici jakost.

. téchto duvodU je mald primés oxidu uhlicitého, nebo kysliku nutnd i pifi
svarovani korozivzdornych chromniklovych oceli.

Argon se pouzivd pro svarovdni nezeleznych kovU, kde i minimdini oxidace
neni pripustna.

U metody MAG se pouzivd oxid uhlicity, oblouk se huire zapaluje a i
ionizacni napéti musi byt vyssi nez u argonu.

Vyhody obou plynU se vyuzivaji ve smésich, kde oblouk hofi s vysokou
stabilitou a pravidelnosti.
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V

liv plynU na prenos tepla a profil

svarové housenky

Ochranné plyny ovlivauji vyrazné teplo vnesené do svaru a tim také
ovlivAaujii tvar svaru.

Toto je ovlivnéno r0znou teplenou vodivosti ochrannych plynu.
Nekde je nutno i tepelnou vodivost zvysSovat.

Napr. u metody MIG jako je potrebné zvysit tepelnou vodivost
argonu a to se déje priddnim hélia, zejména pri svarovani
tlustosténnych plechu ze slitin hliniku a médi.

Heliem se zvysuje také proudovd hustota a fim i mnozstvi
prendseného tepla do svaru.

Profil housenky je pri pouziti helia hluboky i bez predehrevu
svarence.
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V

liv plynU na prenos tepla a profil

svarové housenky

Cisty argon se pro svafovdni vysokolegovanych oceli jiz
nedoporucuje, ponévadz v argonu se dosahuje pouze mélky zavar
s hlubokym zdvarem v ose oblouku.

Rychlé fuhnuti taveniny ve spodni Cdasti byvd pricinou vyskytu
vmeéstkU a neprovard.

Naopak prenos tepla je velmi dobry pri svarovani metodou MAG za
pourziti Cistého ochranného plynu CO2.

Zavar je hluboky a tvar svaru ma odpovidajici jakost.

Nebezpecdim vsak je pri vysokych parametrech tvorba vrubu.
Mohou se objevovat i trhliny jako ndsledek rychlého ochlazeni
svaru.
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Pridavné materidly pro svarovani
metodou MIG/MAG

Metody MIG a MAG maiji velice Siroké uplatnéni v technické praxi.
Vyuzivaiji se jak ke spojovdani oceli, tak ke spojovdani nezeleznych kovu.

S Uspéchem se pouzivaiji pri opravach Ci renovacich zejména pri navarovani
tvrdych ndavaru.

Pro metody obloukového svarovani MIG/MAG byvaiji pridavné materidly ve
formé plného dratu a pripadné plnéného dratu (frubickové draty).

Draty jsou navinuté na draténych nebo plastovych civkdch o béziné
hmotnosti 15 kg.

Civky se viak vyrdbéji v sirokém sortimentu rozméri a hmotnosti dratd — 5 kg,
6 kg, 10 kg, 12 kg, 16 kg, 18 kg, 25 kg, 30 kg, anebo se pro robotizovand
pracovisté doddavaji ve svitku baleném v lepenkovém paketu hmotnosti az
200 (450) kg.
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Vedeni dratu prfi metodée MAG

= Udaje na civce:
= oznaceni vyrobce,
= oznaceni dratu dle vyrobce i prislusné normy,

= prumer dratu,

» hMmotnost,

= Cislo tavby,

= klasifikace a certifikace u jinych orgdnuU

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni fexty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s. r. 0.,
2011.5s.91.
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Pridavné materidly

Pridavné materidly je pri prepravé a skladovani nutné chranit profi
pristupu vzduchu a necistot.

Teplota mda byt nad 10 °C a relativni vihkost do 50 %.

V soucasnosti jsou vsechny draty chrdnény polyetylénovou
zatavovaci folii.

Normalizované proméry drato jsou 0,6 mm; 0,8 mm; 1,0 mm; 1,2 mm;
1,6 mm; 2,0 mm a 2,4 mm.

Nejcastéji pouzivané primeéry jsou 0,8 mm az 1,6 mm. Jsou hladce
tazene, pripadné pomedené proti oxidaci.

ZvIastni tvar PM je pdskovd elektroda pro vysokovykonné svarovani.

PInéné draty maiji rzné svarovaci viastnosti podle ndplné.
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Svarovaci napéti

= Napéeti na oblouku predstavuje potencidlni rozdil mezi dratem
elektrody a povrchem svarové laznée.

= Meni se podle déelky oblouku, a na odtavovaci vykon ma jen maly
vliv.

= Sitka housenky svaru je ovlivnéna napétim.

= Nastaveni napétije o0 2 V az 3 V vyssi u Cistého oxidu nez u smeési
plynU.
= Obecné plativztah: U=15+0,0351s (V)
= U = pracovni napéti

= |[s = svarovaci proud
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Svarovaci napéti

= Napéti na oblouku md& dulezity vliv na dosazeni optimdlnich podminek
samoregulace délky oblouku a ustdleni pracovniho bodu.

= Vliv napéti na prenos s ohledem na pouzity plyn je nasleduijici:

» rozsah napéti 14 V az 21 V odpovidd zkratovému procesu v oxidu
uhlicitém i ve smésnych plynech,

= pfi napétinad 21 V az 25 V probind Cdstecné bezzkratovy proces,

» napeti mezi 25 V az 30 V odpovidd bezzkratovému prenosu kovu ve
smési plynu a castecCné zkratovy prenos s velkymi kapkami kovu u oxidu
uhlicitého,

= pfi napéti nad 27 V probihd ve smési plynu sprchovy prenos

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty

pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologV. Plzeri: SKODA WELDING, s. . 0.,
279011 < 99
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Svarovaci napéti

= Nadmeérné vysoké napéti zvysuje délku oblouku a propal prvky,
svary jsou nachylné na porovitost a zvysuje se rozstrik.

= Svarovda ldazen je Sirokd, mélkd a vznikd nebezpecdi predbihdani
svarove ldzné pred oblouk.

» Obtizné se ovladdd tavnad ldzen v nucenych polohdach.

= Nizké napéti byva pricinou nestabilnino procesu, uzkych housenek s
velkym prevysenim predevsim pri vysokych rychlostech svarovani.

= Pri nizkém napéti nedochdzi k dokonalému nataveni svarovych
hran a pri vicevrstvém svarovdni dochdzi k vyskytu studenych spoju.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty

pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologV. Plzeri: SKODA WELDING, s. . 0.,
279011 < 99
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ZAvislost svarové housenky na napéti

s

] 5

P ‘ ]
30V sy LoV

25V

S = 3Sitka housenky, p — prevyseni, z — hloubka zdvaru

AMBROZ, O. A KOL. TECHNOLOGIE SVAROVANI A ZARIZENi: UCEBNI TEXTY PRO KURZY
SVARECSKYCH INZENYRU A TECHNOLOGU. OSTRAVA: ZERQOSS, 2001.s. 174.
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Svarovaci proud

= Svarovaci proud mda na charakter prenosu kovu piri
svarovdni a tvar profezu svarové housenky nejvetsi viiv.

» S rUstem proudu roste proudovd hustota, velikost o
tekutost svarove |dzné, soucinitel roztaveni a odtavovaci
vykon.

= Pri konstantnim napéti na oblouku nastava pri zvysovani
oroudu vyrazny rust hloubky zdvaru s relativné malym
rustem Sirky housenky i prevyseni.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni fexty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s. r. 0.,
2011.s. 93.
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Svarovaci proud

» Svarovacim proudem se vyrazné€ ovliviuje charakter
prenosu kovu v oblouku:

= rUstem proudu roste frekvence kapek

= intenzita proudu podle slozeni ovliviuje sily, které pusobi na
kapky kovu

= rUstem proudu se U béZznych typU prenosu kovu zmensuje
objem kapek.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni fexty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s. r. 0.,
2011.s. 93.
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Svarovaci proud

» Predbézné nastaveni proudu se pred zacdtkem svarovani provadi
dle zkusenosti nebo tabulky.

= 7 hlediska kvality svaru je vyhodnéjsi mensi primér drdtu, ponévadz
dava véetsi pocet drobnych kapek a kvalita povrchu svarove
housenky je velmi dobra.

= 7 hlediska smérové stability vyletu drdtu a ekonomickych ndkladu je
vyhodnéjsi vétsi prdmér, protoze z divodu snizeni poctu tahu je drdt
levnéjsi.

» Toho lze vyuzit u pulsniho svarovani, kde rozmér kapek je rizen
vlastnim procesem svarovani.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni fexty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s. r. 0.,
2011.s. 93.
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Proudovd hustota

» Proudovd hustota vyjadruje proudovée zatizeni dratu s
ohledem na jeho prurez.

» Uddavd se v A mm2 a roste se zmensovdnim pruméru
dratu.

= Pfi béznych zpUsobech svarovdni MIG/MAG se u drdtu o
oruméru 0,8 mm az 1,2 mm proudovd hustota pohybuje
od 80 Amm?2 do 350 A.mm¥2, ale pri svarovani
vysokovykonnymi metodami dosahuje nad 600 A.mm-=.

= U plnénych drdty dosahuje az trojndsobku proudové
hustoty pIného drdtu stejného proméru.
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Polarita svarovaciho proudu

» Pro metodu svarovani MIG/MAG se vyuzivd stejnosmérneho
proudu, tudiz polarita je neprfima, tzn., ze elekiroda je pripojena na
kladny pdl svarovaciho zdroje.

= Vyhodou je potom hlubsi zavar a Sirsi svar.

= Pri opacném zapojeni elektrody je polarita prima, zavar je mensi a
prevyseni svaru je vyssi.

= Tohoto se s vyhodou pouziva pri renovacich navarovani.
= Na stabilité procesu se podili predevsim dynamickeé sily oblouku.

» Proces CMT Advanced joko jediny pouziva stridavy proud pro
metodu MIG/MAG.
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ZAvislost tvaru svarovée housenky na
infenzite proudu
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S = Sitka housenky, p — prevyseni, z — hloubka zdvaru

AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy
svdrecskych inZenyrU a technologU. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 175.
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Vylet dratu

» Volnd délka dratu se meéri od konce kontakiniho
proudového pruvlaku po oblouk a obecné plati, ze je
rovnd desetindsobku pruméru drdtu.

» Na skutecnou délku vybéhu dratu ma vliv vice
podminek svarovani — ftyp prenosu kovu a pouzity
ochranny plyn.

» | =5+ 5.d pro oxid uhliCity

| =7+ 5d pro smésné plyny, kde d je prUmér drdtu v
mm
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Vylet dratu

= Se zménou vzddlenosti kontaktni SpiCky a svarovaného materidlu se
méni fada parametru svarovani.

= Vyznamnd je zména proudu, ktery klesa se zvysujici se vzdalenosti
Spicky od materidlu a dusledkem tohoto poklesu je mensi provar.

= Snizeni proudu je zpuUsobeno odporovym ohfevem drdtu a
predstavuje priblizné 10 A az 20 A na 1 mm zmény delky vybéhu
dratu.

» Celkovd zména intenzity proudu muUze byt az 80 A proti nastavené
hodnoté a vysledny privar bude nedostatecny.

= Naopak pri malém vyletu je na oblouku vyssi intenzita a dojde k
prehrati tavnée lazne.
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Vylet dratu
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Hodnoty parametrU pri svarovdani oceli
metodou MAG

Typ svaru Tloustka | PrOmeér on ?::LI::* Svarovaci Rycv:hlo’st,
plechu | elekirody | navareni drétu proud svarovani
mm mm kg.h! m.min-' A cm.min-!
| svar 1 0.6 1,0 /7,0 60 83
1,5 0,8 1,2 6,0 90 80
2 0,8 1,5 6,8 110 83
3 0.8 1,8 8.0 125 55
3 1,0 2,1 6,0 150 63

AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy
svarecskych inzenyrd a technologu. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 176.
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Hodnoty parametrU pri svarovdani oceli
metodou MAG

Typ svaru Tloustka | Prumeér on Igl::jl::t Svarovaci Rycv:hlo’st,
plechu | elekirody | navareni drétu proud svarovani
mm mm kg.h! m.min-' A cm.min-!
V svar 4 1,0 2,2 6,4 160 40
5 1,0 2,2 6.4 160 28
6 1,0/1,0 2,1/2,9 6,8/8,5 150/200 60/43
8 1,0/1,2 2,1/3.9 6,0/7.6 150/260 43/28
10 1,0/1,2 2,1/5,1 6,0/10,0  150/320 35/21

AMBROZ, O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy
svarecskych inZzenyrd a technology. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 176.
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HodnoTy pdrome’rru orl svarovani ocell

metodou MAG

Typ svaru Tloustka | Prumeér on R::::Jlsjt Svarovaci Rycv:hlo’st,
plechu | elekirody | navareni drétu proud svarovani
mm mm kg.h! m.min-' A cm.min-!
Koutovy 2 0.6 1,2 8.4 /70 40
svar 2 0,8 1,6 6.8 110 53
3 0,8 1,9 8.3 130 32
3 1,0 2.4 7,0 170 40
4 1,0 2,7 8.2 190 28
5 1,2 3.9 7,8 260 26
6 1,2 3.9 /.8 260 20
6 1,2 4,8 9.5 300 22
8 1,2 4,8 9.5 300 14

O. A KOL. Technologie svarovani a zarizeni: ucebni texty pro kurzy svarecskych inZenyru
logU. Ostrava: ZEROSS, 2001. s. 176.
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Technika svarovani metodou
MIG/MAG

= Svarovani nelegovanych a nizkolegovanych oceli

= Pro svarovani nelegovanych a nizkolegovanych oceli Ize
v zAvislosti na tloustce materidlu | a poloze svarovani
pouzit vSechny typy prenosu kovu obloukem.

» Joko ochrannd atmosféra je v dnesni dobé
pravdépodobné nejvice pouzivany smesny plyn Ar + 18
(8) % CO..

= Pfi ruénim vedeni hordku muZzeme svarovat smérem
dopredu nebo dozadu a pfi mechanizovaném
svarovani byva hordk obvykle v kolmé poloze k roviné
svaru.
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Technika svarovani metodou
MIG/MAG

Pfi vedeni hordku na robotfizovanych pracovistich se Uhel sklonu
hordku ridi pristupnosti koncoveho clenu robota ke svarenci.

Dratova elektroda musi byt privadéna na zacatek svarove |dzné z
duvodu zgijisténi hlubokého privaru bez nebezpedi studenych spoju
a omezeni rozstriku.

Tento pozadavek je dUlezitéjsi u svarovdani koutovych svaru.

(V4

Korenove svarové housenky se svaruji s pfimym vedenim hordaku a
vyplnové svarové housenky muzeme svarovat s pricnym nebo i
podelnym rozkyvem hordaku.

Pri rozkyvu hordku roste velikost tavné 1dzné, zlepsuje se odplynéni
svaru, ale zvysuje se mnozstvi vneseného ftepla do svaru a fim i
souvisejici dusledky.
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Sklon hordku a jeho vedeni

= Svarovani dopredu ma tyto charakteristiky:
» dokonaly vyhled do Ukosu
» dobré ovladani tekuté |dzné v koreni svaru

= hubice zakryvd vyhled na housenku

» vetsi Sirka housenky

= priblizné o 20 % mensi hloubka zavaru

= nizsi prevyseni

= vysokd rychlost tuhnuti nékdy zpUsobuje porovitost

» nebezpecdi predbihdni svarové 1dzné a tim vzniku studeného spoje

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovdni a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inzenyru a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 96.
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Oblasti pouziti:

= svarovAani tenkych plechu
= svarovAani kofrenu svaru
» pbezné svarecske prace

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovdni a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inzenyru a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 96.
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Svarovani dozadu ma tyto vyhody:

N~ e/

= stabilnéjsi elekiricky oblouk
» hubice zakryvd vyhled do Uukosu

= svarova housenka je uzsi
» vetsi prevyseni a hloubka zavaru

= hrubsi povrch housenky
» svarova lazen je déle tekutd — mensi porovitost
= studené spoje a nepruvary se nevyskytuji

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovdni a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inzenyru a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 96.
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Oblasti pouziti:

= kryci vrstvy tupych svary
» vetsi tloustky materidlu

»nevhodné pro koren svaru - nebezpedi
propadnuti svarove lazné

= ofi koutovém svaru se vyskytuje velké prevyseni
a vruby

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovdni a zarizeni. UCebni texty pro kurzy
svarovacich inzenyru a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011. s. 96.
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