Svafovaci pozice (obvodovy tupy svar)

- Pozice hofdku - cca ,12 hodin” - svarovy kov tuhne na klesajici
strané - ta se posune a je preklenuta.

- Pozice hofdku - cca ,1 hodina” - svarovy kov tuhne v zenitu
a md rovnomeérny profil (zavisi i na rychlosti svafovani).

- Pozice hofdku - vice nez ,1 hodina” - svarovy kov tuhne
na stoupajici strané, svarovad ldzen vbihd do elektrického
oblouku, roztahuje se, je sirsi a prolakld - nebezpeti vzniku
neprivaru. DlleZité: Zavar se zmen3uje!
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Sklon hofaku

Sklonem hordku ,Vpred”, ,Kolmo”, ¢i ,Vzad” vic¢i sméru svafo-
vani Ize ovlivnit pravar i formovani svaru.

10°,Vpred” Kolmo 10°,Vzad”
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Vylet dratu/vzdalenosti kontaktni Spicky

DuleZité: Zavar se zietelné zméni, jestlize se zméni vylet elektrody.

Vylet
elektrody
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Hloubka zavaru 5,7 mm 5,2 mm 4,3 mm
Proud 300 A 288 A 270 A
Napéti 30V 31V 32V
Posuv dratu 9,5m/min 9,5m/min 9,5m/min

5. Pfedchazeni chybdm

Pory vlivem nespravného mnozstvi plynu

Kratky oblouk 20 1/min 5 10

Sprchovy oblouk 30 8 15

Vzduch Vzduch
deuch Vzduch
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Spatné Spravneé Spatné

Making our world more productive

Pory vlivem nesprdvného sklonu hofdku

—2| 30° /910 Neutral
Pusobeni
injektoru
d vzduchu

I e s

Spatne Spravne Spatné

Tipy pro praktiky
MAG svarovani konstruk¢nich oceli

Pory vlivem zacpanych otvord pro pfistup plynu
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Sprchovd mlha nesmi Pouze na okraji trysky

zasahovat otvory zabrariuje spray

pro vystup plynu. silnému usazovani
rozstfiku a usnadiuje

Ucpany vystup plynu. @ Vystup plynu volny.

cisténi.
® O
Spatné Spravné
Pory vlivem rozstfiku na hubici hofdku
Vzduch
Y v

Spatné Spravné
Proud zUZen a todi se. Lamindrni proudéni.
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1. Ochranné plyny

CORGON® 18

je univerzalni ochranny plyn pro svafovéni. Je vhodny i pro svafovani
vetsich tlousték, v polohdch, povrchd s okujemi, tvofi véak trochu
vice rozstfiku a strusky.

MISON™ 18

ma ekvivalentni technologické vlastnosti jako CORGON® 18. Navic
obsahuje aditivum snizujici tvorbu skodlivého ozonu vznikajiciho
pfi svafovani.

CORGON® 10

se pouziva predevsim pro produktivni svafovani tenkych plecha,
popf. dil, které se ndsledné lakuji a proto mohou mit jen mélo
strusky na povrchu svaru.

MISON™ 8

ma obdobné technologické vlastnosti jako CORGON® 10, umoziiuje
viak dosazeni jesté mensiho rozstiiku a lepsi povrchové kresby svaru.
Navic obsahuje aditivum, které snizuje tvorbu skodlivého ozonu
vznikajiciho pfi svafovani.

CORGON® 552

je specidlni ochranny plyn pro svarovani povrchu, které jsou otryskané
piskem, event. kovové lesklé. Tvori velmi maly rozstfik.

Cistoty a presnost michani odpovidaji CSN EN 1SO 14175. Tyto plyny
jsou pouZzitelné pro vsechny druhy prenosu kovu v oblouku. Ostatni
ochranné plyny doddvdme na zakladé poptavky.

Spotfeba ochranného plynu:

- Zkratovy oblouk 10-12 1/min

- Sprchovy a impulsni oblouk 15 - 20 1/min

Potfebné mnozstvi ochranného plynu (I/min) se nastavuje na
redukcnim ventilu dle méficiho manometru s odpovidajici skdlou
(obr. 1), nebo, 1épe, dle pfesnéjsiho trubicového pritokoméru
(obr. 2). Nastavené mnoZstvi ochranného plynu by mélo byt obcas
prekontrolovdno na hubici hofdku pomoci specidlniho pritokoméru
(obr. 3).

2. Svarovaci zarizeni

Vybér zdroje svarovaciho proudu podle tloustky materialu
(zde ocel)

3. Parametry svarovani

RUzné druhy elektrického oblouku a poutziti v zavislosti
na praméru dratu

Vliv zmény posuvu dratu na pracovni bod a délku elektrického
oblouku

Tloustka Doporucend Rozsah Doporucené
plechu dratova nastaveni chlazeni
pro svafovani  elektroda zdroje proudu  hofdku
v.mm Dvmm 100 % ED plyn/voda
0,65...2,0 0,8 150..... 180A  plyn
do..... 3,0 0,8..... 1,0 180..... 250A  plyn (voda)
do..... 5,0 0,8..... 1,0 250A voda
do..... 8,0 1,0..... 1,2* 350A voda

nad....s,0 1,0°/1,4*/1,6* 350.....450A voda

*Plati také pro dratové plnéné elektrody.

Zafizeni pro MAG svafovani se dodavaji podle potieby v riznych
variantdch. Napi. jako kompaktni zafizeni pro pouziti ve svafovacich
kabinach nebo s push-pull podavanim drétu pro zvétseny pracovni
dosah (6 - 12 m) apod.

Drat Zkratovy Prechodovy Sprchovy
(mm) oblouk oblouk oblouk
Proud Napéti Proud Napéti Proud  Napéti
A U A U A U
0,8 50-130 14-18 110-150 18-22 140-180 23-28
1,0 70-160  16-19 130-200 18-24 180-250 24-30
1,2 120-200 17-20 170-250 19-26 220-340 25-32
PouZiti Tenké plechy Stredni tloustky ~ Stfedni a vetsi
ve vsech pozicich. - svafovani tloustky - vyplrio-
Stredni tloustky v zakladnich vé 3 kryci vrstvy,
pii svafovani pozicich, koutové  koutové svary v
v pozicich. svary, vypliiové  zdkladnich pozicich
Svafovani kofend  vrstvy. a ,na padaka”. PIné
u vétsich tlousték, mechanizované
i v pozicich. svarovani s vys-
simi rychlostmi také
u mensich tlousték
v zakladni poloze.
Upozornéni:

Dobrych vysledkl pfi svafovani doséhneme pouze pfi spravném
nastaveni proudu a napéti - tj. volbou spravného pracovniho bodu.

Zvuk elektrického oblouku
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Méné Vice

1(A)

Posuv dratu vyssi napéti - delsi oblouk
konstantni nizsi napéeti > kratsi oblouk
Napéti vice dratu - kratsi oblouk
konstantni (vy33i proud)

méné dratu > del3i oblouk

(nizsi proud)

PfizpGsobeni svafovaciho napéti u ochrannych plyna
s rozdilnym obsahem (O,

Svarovaci napéti

CORGON® 552 CORGON® 10 CORGON® 18

Stoupajici obsah (O,

Ochranné plyny s vy3sim obsahem CO, vyZaduji vyssi svafovaci
napéti.

4. Technika svarovani

Vykon elektrického oblouku
Se stoupajicim vykonem (posuv drdtu a napéti) nar(istd zavar.
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Proud 150 A 220 A 300 A
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Napéti 19V 23V 30V

Posuv drdtu 2,8 m/min 2,8 m/min 9,5 m/min




