1 OBLOUKOVE SVAROVANi V OCHRANNYCH ATMOSFERACH
Oblouk hofi obklopen atmosférou ochranného plynu, pfivadéného hofakem.
Ochranny plyn chrani elektrodu, oblouk a tavnou lazen pfed ucinky okolni atmo-
sféry. Jako ochrana je pouzit inertni nebo aktivni plyn.

Zakladni rozdéleni metod obloukového svarovani v ochrannych atmosfé-

rach :
e MIG (Metal — Inert — Gas) svarovani kovovou elektrodou v inertnim
plynu
o MAG (Metal — Activ — Gas) svarovani kovovou elektrodou v aktivnim
plynu

e WIG (Wolfram — Inert — Gas) svafrovani wolframovou elektrodou
Vv inertnim plynu

1.1 SVAROVANI MIG / MAG
Princip svafovani elektrickym obloukem v ochrannych atmosférach MIG / MAG :
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1.1.1

1.1.2

SVAROVANI MIG

Svarovani kovovou tavici se elektrodou (drat) v inertnim plynu, nejCastéji argo-
nu (Ar) nebo heliu (He), pfipadné jejich smési.

Oblouk hofi mezi dratem a zakladnim materialem a je zcela obklopen inertnim
plynem. Drat je na civce a podavacim mechanismem je podavan do svarfovaciho
hofaku.

Povrch tavné lazné je chranén inertnim plynem a proto

Il PLYN NEREAGUJE S MATERIALEM !!

z toho duvodu se metoda MIG &asto pouziva pro svarfovani hliniku, médi, tita-
nu....

SVAROVANI MAG

Vyuziva kovovou tavici se elektrodu a aktivni plyn, obvykle CO_, pfipadné smés
COg, argonu (Ar), kysliku (O2) ...

Oblouk hofi mezi tavicim se dratem a zakladném materialem. Drat je na civce a
do hofaku je podavan podavacim mechanismem rychlosti, ktera odpovida pru-
meéru dratu a velikosti svafovaciho proudu.

Ochrana svarovaci lazné je provadéna pomoci aktivniho plynu a proto

1l PLYN VSTUPUJE DO CHEMICKYCH REAKCI !l

Svarfovani MAG se pouziva ke svafovani nelegovanych, nizkolegovanych a vy-
sokolegovanych oceli.

Vyhody MAG svarovani :

stabilni ochrana (z divodu hustoty a specifické hmotnosti CO>),
velky pravar,

uzky svar,

velka bezpecénost proti vzniku pora.

Poznamka: ProtoZe svafovaci zafizeni je pro metodu MIG a MAG stejné (méni se pouze
ochranny plyn nebo drat) a charakter svafovani je podobny, mize se pouZivat
v textu oznaceni MIG/MAG svarovani.
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1.1.3

PRENOS KOVU U MIG / MAG SVAROVANI

U metody MIG se pouziva :

e sprchovy pfenos s jemnymi kapkami kovu, Siroké rozmezi vykonu a
odtavovani,
e impulzni pfenos pro vysSi vykony a odtavovani.

U metody MAG se smésnym plynem se pouZziva :

impulzni pfenos kovu.

zkratovy pfenos pfi malych vykonech a malém odtavovani,
kapkovy pienos pfi stfednich vykonech,
sprchovy pfenos pfi vysokych vykonech a odtavovani,

Pfi pouziti metody MAG s CO» se pouziva :

e zkratovy pfenos,
e kapkovy pienos,
e sprchovy pienos.

PFi svafovani Ize pracovat s riznou frekvenci pfechodu kapek kovu obloukem pfi
stejném druhu a prameéru dratu, zavislou na :

e nastaveni svarovacich parametri pro kazdy drat je uréen optimalni

e chemickém slozeni dratu

e druhu ochranného plynu

e délce volného konce dratu

proud a napéti — urCuje frekvenci
pfechodu kovu,
nizky obsah manganu a kfemiku zvySuje
frekvenci pfechodu,
CO2 ma vliv na vétsi frekvenci pfechodu ko-
vu obloukem, inertni ochranny plyn zpuso-
buje mensi frekvenci pfechodu kapek kovu
obloukem,
mnozstvi kapek kovu za sekundu vzrusta
na kratSim volném konci dratu,

e dynamickych a statickych vlastnostech svar. zdroje plynulé nastavo-

e tloust'’ce plechu

e polarité dratové elektrody

vani ulehCuje
nastaveni opti-
malniho napéti,
tlusté plechy a mala spara snizuji frekvenci
pfechodu kapek,
zaporny pol na dratu snizuje frekvenci pre-
chodu kapek kovu obloukem o cca 20%.
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1.1.4

1.1.5

ZDROJE PRO SVAROVANI MIG /| MAG

Pro svarovani metodami MIG / MAG se pouziva stejnosmérny proud.

Pro poloautomatické svarfovani MIG / MAG maiji zdroje plochou statickou cha-
rakteristiku.

Pro svafovani metodami MIG / MAG existuji tato zafizeni :

1.

Kompaktni s integrovanym (zabudovanym) podavaéem dratu pifimo ve
svafovacim zdroji.

Zdroj s oddélenym (Casto pfenosnym) podavac¢em dratu.

Podavac dratu je spojen se zdrojem spojovacim kabelem a umistén je bud

pfimo na zdroji nebo mimo zdroj.

Poznamka : U vodou chlazenych horak( muze byt vzdéalenost spojovaciho vedeni od
zdroje k podavaci 20 m, u vzduchem chlazenych horaku mize byt vzdale-

nost spojovaciho vedeni od zdroje k podavaci 40 m. Délka vedeni od po-
davacCe dratu k viastnimu hofaku byva 3 az 5 m.

Kompaktni s prfidavhym podavaéem dratu.

Sestava byva nazyvana Push-Pull-Motor. Civka dratu s podavacem (tlaci

drat) je ve zdroji. Pfidavny podava¢ (umistnén ve vzdalenosti 10 az 20 m)

ma kladky a pomaha tahnout drat.

Vyhoda: Pfidavny podava¢ nema civku dratu — je lehky. PouZiva se pro
svarovani na konstrukcich.

S podavacem primo v horaku.

Mala civka dratu a podavaci mechanismus umistnény pfimo v horaku. Pou-
Ziva se pfi svafovani hliniku s tenkym hlinikovym dratem.

RiZENi PRUBEHU SVAROVANI

Pfi svafovani MIG/MAG se signalem ze svafovaciho horaku fidi :

pfivod ochranného plynu,
posuv dratu,
nepfimo svarovaci proud.

Samotna fidici jednotka je obvykle zabudovana ve svafovacim zdroiji.

Pro praci s MIG/MAG zafizenim se pouZzivaji dva zpusoby fizeni svafovani :

dvoutaktni,
ctyrtaktni.

Poznamka:  Svarfecky umoZzriuji obvykle pfepinani na dvoutaktni a Ctyftaktni zplisob svaro-

vani.
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1.1.5.1 DVOUTAKTNi SVAROVANI
Pouziva se Casto pro stehovani a pro krat$i svary. Pribéh svafovani :

1 takt Svarec stiskne spina¢ na horaku — drzi jej po celou dobu svafova-
ni:
e spusti se ochranny plyn, po nezbytném predfuku (nastaven na
svafovacim zdroji) se spusti posuv dratu do hofaku a svarovaci
proud.

2. takt Svare€ uvolni spinac :
e posuv dratu se zastavi, vypne se svarovaci proud, po urcité do-
bé se (pfedem nastavena) se vypne proudéni ochranného ply-
nu (dofuk).

Pfi svafovani dalSiho svaru se cely postup opakuje.

I 1. 1. 3. 4. takt

spinac¢ na horaku H H
|

I 1
'r

posuv dratu - |
' | | I Jussms | I I I e
' - ' - svarovaci proud | ! -

f_- f—.—

a) b)

a) Dvoutaktni svarovani, b) ¢tyrtaktni svarovani

1.1.5.2 CTYRTAKTNI SVAROVANI

CtyFtaktni ovladani pfi metodach MIG/MAG je vhodné pro svafovani dlouhych
svarl. Prabéh svarovani :

1. takt Svarec stiskne (poprvé) spina¢ na horaku :
e spusti se ochranny plyn (pfedfuk).

2. takt Svarec pusti spinac :

e drat je podavan do hofaku, s malym zpozdénim se spusti sva-
fovaci proud, svafovani probiha bez nutnosti drzeni stisknutého
spinace.

3. takt Svarec¢ stiskne (podruhé) spinaé po ukonéeni svarovani :
e pferusi se posuv dratu, za okamzik se prerusi svarovaci proud.

2. takt Svarec€ uvolni spinac¢ :
e pfivod ochranného plynu se zastavi po nastavené dobé dofuku.
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1.1.6

1.1.7

ZARIZENi NA PRIBLIZENIi DRATU (POSUV PRED ZAPALENIM)

V pfipadé, kde rychlost posuvu dratu pfi zapalovani oblouku je stejné velika
jako pfi vlastnim svarovani (napf. svarfovani MIG pfi pouziti dratu z lehkych
kovld) mohou nastat potize se zapalenim oblouku.

V tomto pfipadé se pouziva zarizeni k tzv. ,naplizeni" dratu, které zabezpecu-
je:
e pomalejsi podavani dratu pfi zapalovani oblouku,
e zamezeni mechanickému zdeformovani dratu (normalné by plnou rychlosti
najel na svarfovany kus).

PODAVAC DRATU

Pro svafovani MIG/MAG je pfidavhym materialem drat, ktery je podavan do
hofaku. K podavani slouzi podava¢ dratu.

Umisténi podavace dratu (ve vztahu ke zdroji svafovaciho proudu) :

e zabudovany,
e umistény oddélené.

Uéel podavaée dratu :

e zajistit konstantni rychlost podavani dratu do hofaku bez poskozeni jeho
povrchu.

Podavac se sklada obvykle z téchto hlavnich €asti:
e podavaciho mechanismu s motorem a kladkami,
e civky dratu,
e pfipojeni k vedeni do horaku.

Schéma podavace dratu

Posuv dratu mize byt :
e jednokladkovy,
e dvoukladkovy,
o (Ctyrkladkovy,
e rotacni.
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1.1.7.1 JEDNOKLADKOVY POSUV
Pohanéna je jedna kladka, druha jen pfitlacuje.
J tlak
@ N
— S
pohanéna posuv dratu I,
kladka
v
Jednokladkovy posuv Pohanéna a pritlaéna kladka
Pohanéna kladka ma drazku, v niz je veden drat, pfitlacna kladka ma rovny po-
vrch.
Vyhody : jednoduché, velmi malo pfesnych dild, levné.
Nevyhody : posuv je zajistovan jednobodové, velky pfitlak, silné deformovani
dratu.
1.1.7.2 DVOUKLADKOVY POSUV
Pohanéné jsou dvé kladky.
Vyhody : jednoducha konstrukce, stfedni pfitlak.
Nevyhody : presnymi dily musi byt zajiSténo sou€asné otaceni dvou kladek.
tlak
kladky

posuv dratu

Dvoukladkovy posuv
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1.1.7.3 CTYRKLADKOVY POSUV
Pohanéné jsou &tyfi kladky.

Vyhody : maly pfitlak, maly otér dratu, moznost dlouhého vedeni do hofaku
i u lehkych kova.
Nevyhody : potieba pfesnych dilu pro zajisténi souCasného otaceni Ctyr kla-
dek.
‘ tlak ‘
kladky =

posuv dratu

Ctyrkladkovy posuv

1.1.7.4 ROTACNi POSUV

e
posuv dratu

II

Rotac¢ni posuv

Vyhody : neni nutné prevodové ustroji, malé rozméry, dlouhy pfivod k hofa-
ku.
Nevyhody : pfi rozjezdu a brzdéni mize dochazet k deformaci dratu a jeho

otéru, prfesné dily musi pfenaset Sroubovy pohyb.

Kladky v podavacim mechanismu jsou vyménné podle priiméru a druhu dratu.
Po obvodu maiji drazku rizného tvaru, v které je veden drat.

A M 9 mfl © M 9
n_."'i..J - - _‘I-l_
Kladky

a) pro plny drat s velkymi tolerancemi priméra,
b) pro plny drat s malymi tolerancemi prameéru,
c¢) pro drat z lehkého kovu nebo trubi¢kovy drat,
d) pro rotaéni posuv
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1.1.8  HORAKY MIG/MAG
Pro svafovani MIG/MAG se pouzivaji hofaky, kterymi je pfivadén :
e drat,
e svarovaci proud na drat,
e ochranna atmosféra.
Hofaky vyuzivaji ke svému chlazeni :
e plyn,
e vodou (pro vétsi svafovaci vykony).
Konstrukéné jsou hofaky feSeny jako :
e rucni,
e strojni.
Vzduchem chlazeny horak
73 31 2 5 4 6 (DALEX)
‘ﬁ 1 Téleso hofaku
2 Drzadlo
3 Matice
1@\ 4 Nastavec horaku
— 5 Izola¢ni hadice
1 6 Izolacni krouzek
7 Ochranny kryt kabelu
L= 8  Vedeni dratu a vodica
2 proudu
9 Ridici vedeni s konek-
2 13 3 torem
10 Plynova hadice
12 Sbérna hadice
8 13 Spinac na hofaku
Jl =
12 10 9
1 2 3

@l
a) b) c)

1 Vodici dratova spirala nebo teflonova trubicka
2 Proudova tryska

3 Plynova tryska - a) cylindricka, b) kénicka, c) pro bodové svarovani
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Rozdéleni svarovaci horaku MIG/MAG :
e vzduchem chlazené
= ruéni,
= strojni,
e vodou chlazené
= rucéni,
= strojni,
e zvlastni
= Push-Pull",
= s malou civkou dratu,
= s odsavanim.

Vedeni dratu z podavace do horaku je zajiStovano kovovou spiralou pfislusného

pruméru. Vedeni musi byt bez nedistot, aby podavani dratu bylo plynulé a bez
problému.

Pfi podavani hlinikového dratu se misto kovové spiraly pouziva teflonova trubic-
ka vzhledem k velmi malému tfeni pfi prichodu dratu.

1 g 10

Pojistovaci krouzek
Sbérné vedeni
Vodni hadice
Vedeni dratu

Kabel proudu / vody
Plynové hadice
Rizeni s konektorem
Spinac na horaku
Rukojet

Nastavec horaku

QOwowo~NO ObWNE

(00)
=

a) b) c)

Vodou chlazeny horak

Vodici dratova spirala nebo teflonova trubi¢ka

Proudova tryska

Pouzdro rozvadéjici plyn

Plynova tryska - a) cylindricka, b) konicka, c) pro bodové svarovani

A OWNBE

PRI-T-Z3-07F Obloukové svafrovani v ochrannych atmosférach (MAG) 10 / 16



PROUDOVA TRYSKA

Slouzi k pfevodu svafovaciho proudu na prochazejici drat. Je vyrobena z médi.
Jedna se o spotrebni dil, ktery se Casem opotiebuje a musi se vyménit.

Pouziti opotfebované trysky ma za nasledek :

e neklidné hofeni oblouku,
¢ neklidné podavani dratu.

0,8

Zd

Al
A N

Proudova tryska

a) nova. b) pouzita

PLYNOVA TRYSKA

Umisténi plynové trysky : na konci hofaku, izolované od proudové trysky, a
ma za ukol

Ugel plynové trysky : pfivadét ochranny plyn k dratové elektrodé a ke

svarové lazni; vymezeni vzdalenosti mezi proudo-
vou tryskou a svafovanou soucasti.

Ruzné typy plynovych trysek

a) cylindricka,
b) konicka,
c) vhodna pro bodové svafovani

i

Plynové trysky - ,koncovky" - jsou vyrabény obvykle z médi nebo slitin médi. Méd' je vy-
hodna zejména pfi velkém rozstfiku z divodu dobré tepelné vodivosti a kapky roztaveného
kovu neulpivaji na trysce. Ochrana proti rozstfiku se jesté zlepSi, jsou-li plynové trysky po-
chromovany. ObcCas se musi plynova tryska ocistit od ulpélych kapek kovu a nedistot od
svarovani, aby se nevytvofil vodivy mastek mezi proudovou a plynovou tryskou a nedoslo
tak ke zniCeni plynové trysky.
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1.1.9

1.19.1

OCHRANNE PLYNY

Na druhu ochranného plynu, pouzitého pfi svafovani MIG/MAG, zavisi :
hloubka zavaru,

e Sife svaru,

e povrch svaru,

e pfip. nebezpedi vzniku vrubu atd.

Vhodnou volbou ochranného plynu se dosahne :
dobrych mechanickych vlastnosti svaru,
vhodné metalurgické struktury svaru,
zvyseni rychlosti svafovani,

omezeni rozstfiku kovu na minimum.

Mnozstvi plynu pro svafovani je dulezitym parametrem pro uspésné svarovani.
Nasledna tabulka uvadi mnoZstvi plynu v zavislosti na pouZzitém proudu :

Proud Mnozstvi plynu
(A) Ocel Lehké kovy
az 80 6-8 8-10
100 - 150 8-10 10 -12
150-250 | 10-12 14-16
250-350 | 12-15 18 — 20
nad 350 15-18 20- 24

Poznamka : Orientacni odhad optimalni spotfeby plynu pfi obloukovém svafovani

PLYNY PRO SVAROVANI MIG
Pro svafovani MIG se pouziva inertnich (netecnych) plynu (argon, helium).

ARGON

Pro svafovani se pouziva vyhradné smési (méni se tvar zavaru) argonu s jinym
plynem. Dobfe ionizovatelny, podporuje klidny stabilni oblouk, vytvafi Siroky svar
s hlubokym pravarem.

HELIUM

LehCi nez vzduch (tfikrat vétsi spotfeba), pfi stejném proudu a délce oblouku tep-
lejSi oblouk nez u argonu, velmi drahy plyn. Pouziti pouze pro metodu MIG (po-
tfeba vysokych enrgii).

Smés ARGON — HELIUM
Obsah helia od 25 do 75 %. Pouziti pro svafovani silného hliniku a médi.
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1.1.9.2

1.1.10

PLYNY PRO SVAROVANI MAG

Jako aktivni plyn pouzit oxid uhligity (CO2), bezbarvy a bez zapachu. Casto pou-
zivany smési plynu CO: s velkym podilem argonu a pfidavkem kysliku — pouze
pro svarovani oceli.

Samotny oxid uhli¢ity dava pravidelny, hluboky zavar, zabezpecuje uzkou a pfe-
vySenou svarovou housenku. Pouziva se pro svarovani nelegovanych a omeze-
né nizkolegovanych oceli.

Poznamka : Impulzni Fizeny prechod kovu obloukem je pii pouZiti ¢istého CO, nemoZzny.

Smés ARGON — OXID UHLICITY

Pro svafovani nelegovanych a nizkolegovanych oceli s obsahem CO, od 10 do
25 % - hlubSi zavar, mensi citlivost ke vzniku péru, tvofi se vice strusky.

Zvlasté vyhodné je pouziti Ar/ CO2 smésného plynu pro svarovani tenkych ple-
chl. Smési s vys$8im podilem CO: jsou vyhodné pro svafovani :

e Vv polohach,

e shora dol,

¢ silngjSich materiald.

Smés ARGON — OXID UHLICITY — KYSLIK

Obvykle ve slozeni 5 az 14 % oxidu uhli¢itého, 3 az 6 % kysliku a zbytek argonu
— pro svafovani nelegovanych a nizkolegovanych oceli (pro austenitické chrom-
niklové oceli s korozni odolnosti Ize pouzit tyto smési pouze pfi obsahu CO:>
mensim nez 5 %).

PFi zkratovém procesu je smés velmi vhodna pro svafovani tenkych plechu a pro
preklenuti vetSich spar. s

N = ~.zf<")
Ny

DRATY

Pouziva se pridavny material ve formé dratu,
ktery je navinut na civce. Civky jsou z plastu,
nebo draténé. Obvykle je na civce namotano 15
kg ocelového dratu.

Draty jsou dodavany v pramérech 0,6 mm, 0,8
mm, 1,0 mm, 1,2 mm, 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm
mm. Pfi volbé druhu dratu plati podobna kritéria
jako pfi volbé elektrody.

Jako pfidavny material I1ze pouzit plnény drat
odlidnych prufezu s rliznym stupném plnéni tavi-
dlem (obdoba obalu elektrod).
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Pro svafovani nelegovanych a nizkolegovanych oceli metodou MAG je nutna
pritomnost manganu a kfemiku v materialu dratu z divodu zabezpec€eni dezo-
xidace svarové lazné.

1.1.11 INDUKCNOST

Pro omezeni zkratového proudu a pro nastavovani strmosti nabéhu proudu pfi
svafovani MIG/MAG je uzivana pridavna indukénost. Induk&nosti jsou nasta-
vovany dynamické vlastnosti zdroje, které maji pfimy vliv na pribéh svafovani.
Vliv induk&nosti.

®:= rozstrik
kapek kovu

Neni-li zafazena indukénost, docha- r
zik:

rychlému vzristu proudu, 1
vysokému zkratovému proudu ( A‘)
(kapi¢ky kovu jsou malé),

e velkému rozstfiku (silné elek-
tromagnetické sily rozstfikuji
kapky v lazni).

Pfi svafovani se svafovaci indukc-
nosti je :

pomalejsi narast proudu,

nizsi zkratovy proud,

vétsi kapky kovu, cas zkratu t (ms)
rozstfik pfi ponofeni do lazné.

zkratovy proud

S

1.1.12 VEDENi HORAKU
Vedeni hofaku je velmi dilezitym faktorem vytvofeni jakostniho svaru. Pfi svafo-
vani V svaru je potfeba dbat na sklon osy hofaku.

Spravné Spatné

A
asi 45°

| \
DRI 7 2

Svarovani koutovych svaru
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Spravné Spatné

A A

Svarovani tupych svaru

osa horaku osa horaku

//\ '
B 550

Kladeni vrstev u V svaru

1.1.13 OHRIVAC PLYNU
Zabranuje zamrznuti redukcniho ventilu pfi velkém odbéru ochranného plynu.

1.1.14 ANTIADHEZNi PROSTREDKY

Zabranuji ulpivani strusky a kovovych kapek na dilech hofaku a na svarfovaném
kovu (pfFi€inou je rozstfik).

Pouzivaji se silikonové prostfedky (bez fedidel), které se nastfikaji na hofak a
povrch svarfovaného dilu mimo oblast svaru.
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KONTROLNi OTAZKY
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Jaké metody svarovani elektrickym obloukem v ochrannych atmosférach

rozliSujeme ?

Vysvétlete princip svarovani MIG.

Vysvétlete princip svafovani MAG.

Co rozumime pod pojmem impulzni svafovani ?
Popiste pfenos kovu obloukem u metod MIG/MAG.

Charakterizujte zdroje svarfovaciho proudu a zafizeni pro metody MIG/MAG.

Popiste pribéh dvoutaktniho a ¢tyrtaktniho svafovani.
Jaké druhy podavani dratu se pouzivaji ?

Jak jsou konstruovany kladky v podavaci dratu ?
Popiste hofaky pro svafovani MIG/MAG.

Jak se nastavuje mnozstvi ochranného plynu ?

Jaké plyny se pouzivaji pfi svafovani MIG ?

Jaké plyny se pouzivaji pfi svafovani MAG ?
Charakterizujte draty pro svafovani MIG/MAG.

Jaké jsou pouzivané druhy trubi¢kového dratu ?
Popiste funkci indukénosti ve svafovacim obvodu.

Jak se nastavuji parametry u svafovani MIG/IMAG ?

K emu slouzi ohfivaé plynu pfi pouziti metody MAG ?
K ¢emu slouzi ohfiva¢ plynu pfi pouziti metody MAG ?
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