5. 0dolnost svaru proti korozi

Odolnost proti korozi u nerezaveéjicich oceli je ddna velmi tenkou
a pevné drzici neviditelnou vrstvickou oxidu chromu na povrchu.
Pii teplotach nad 250 °C, kterych se pfi svafovani dosdhne nejen
ve svaru, ale i v okoli svaru, dochdzi vlivem vzdusného kysliku
ke zvy3ené oxidaci povrchu. Touto oxidaci se tvofi silnéjsi vrstvy
oxidd, které jsou patrné okem a nazyvédme je ndbéhové barvy.
Tyto vrstvy oxid0 jsou jiz pro korozi zpUsobujici média propustné
a ohrozuji antikorozni vlastnosti materidlu. Pfed svafovanim

a v jeho prubéhu Ize pomoci tzv. formovacich plynd kyslik z okoli
svaru vytésnit, ¢imz se predejde vzniku ndbéhovych barev.
Ochrana formovacim plynem musi byt zajisténa do teploty materidlu
cca 250 °C.

Pro udrzeni antikoroznich vlastnosti musi byt pfipadné vzniklé
nabéhové barvy po svafovani odstranény nékterym z nasleduji-
cich postupu:

- Kartacovanim, brousenim, lesténim nebo otryskdvanim

- Elektrochemickym ¢isténim

- Mofenim

Vybér metody se fidi témito poZzadavky:

- Kartacovani - pro nendrocné pozadavky a zadné pozadavky na
vzhled svaru

- Brouseni - vyrovnan{ svaru - pozor na pfitlacnou silu, mohlo by
dojit ke vzniku ndbéhové barvy

- Elektrochemické ¢isténi - odstranéni nabéhovych barev beze
zmény optického vzhledu

- Mofeni - pro odstranéni veskerych necistot z povrchu a dosazeni
optimalni korozni odolnosti

ProtoZe dokonceni svaru a odstranéni ndbéhovych barev je operace
narocnd a nakladna - doporucujeme se vidy pred zahajenim praci
dohodnout se zakaznikem na ndrocich na konecny vyrobek.

6. Bezpecnost prace

Intenzita elektrického oblouku vyZaduje pouZivani ochrannych
skel se stupném ochrany, kterd odpovidd intenzité proudu.
Nezucastnénf pracovnici musi byt chrdnéni sténami, nebo zavésy
nepropustnymi pro svétlo. Pfi svafovani MAG nerezavéjicich oceli,
s ohledem na reflexi materidluy, je tfeba zvlast ddvat pozor na
odrazy ultrafialového zéfeni od okoli.

Pfi svafovani MAG nerezavéjicich oceli vznikd aerosol plyni a pev-
nych ¢astic - kout. K ohrozeni maZe dojit, jestlize se tento kouf

a tedy i jemné ¢astecky dostdvaji dychacimi cestami clovéka do plic.
0bsah skodlivin se posuzuje podle rozhodujici slozky. Ochrannd
opatfeni se také fidi podle této prevazujici slozky. Pfi svafovani
MAG s trubickovym dratem je ohroZeni vétsi nez pfi pouZiti dratl
pInych. Obecné je nutné zajistit odsavani z oblasti, kde koufe vzni-
kaji, popf. i pouzit ochranné pfilby s nucenym obéhem vzduchu.

Dalsi informace najdete v letdku Linde ,Tipy pro praktiky - Bezpe¢-
nost prace pfi svafovani s ochrannymi plyny.

7. Pracovni doporuceni

Pfi svafovani korozivzdornych ocelf je nutné dodrzovat tato dopo-
ruceni:

- UdrZujte malou svarovou lazen.

- Vedte hofdk pod thlem sklonu max. 10° - 15°.

- Zamezte nerovnomérnému pohybu hordku.

- Udrzujte, jak mozno, kratky volny vylet dratu - malou vzdalenost
kontaktni hubice od zakladniho materidlu.

- U vicevrstvych svard je mozZno predejit piipadné nestabilité
oblouku pfebrousenim povrchu pfedchoziho svaru.

- PouZivejte co moznd nejkratsi a neporusené plynové hadice.
- Upfednostnujte 4 kladkové podavace dratu.
- Teflonovymi bowdeny zajistite stejnomérny posuv dratu.

- Pouzivejte smésné plyny s minimélnim obsahem slozek aktivniho
plynu - napi. CRONIGON®2, MISON™ 2, CRONIGON®ST, S3

- Svafovani impulznim elektrickym obloukem je vyhodné pfi sva-
fovani tenkych plecht‘] nebot’ umoZziuje pouZit silngjsi dratové

Pfedchazeni chybam

Vznik pord vlivem nesprdvného mnoistvi ochranného plynu

Kratky oblouk 201/min 101/min 51/min

Sprchovy a pulzni oblouk  301/min 151/min 81/min
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1. Ochranné plyny

CRONIGON® 2 (M12 podle CSN EN ISO 14175) je standardnim ochran-
nym plynem pro MAG svafovani nerezavejici oceli. Maly podil CO,
zajistuje klidny elektricky oblouk, minimalni tvorbu strusky a rozstfiku,
dobrou praci v pozicich. Ev. pfidavek 20 nebo 50 % helia zlepsuje
tepelnou bilanci elektrického oblouku a pouZiva se zejména pro
svarovani vetsich tlousték materidlu a pro dosazeni vyssi rychlosti
svafovani.

MISON™ 2 m3 ekvivalentni technologické vlastnosti jako CRONIGON® 2,
ale navic obsahuje aditivum snizujici tvorbu skodlivého ozonu vznika-
jiciho pfi svafovani.

V pfipadé pozadavku Ize dodat i jiné smési plynd pro svafovani nere-
zaveéjicich oceli, napf. s obsahem kysliku.

Ochranny plyn  Vlastnosti Materialy
CRONIGON" 2 - Nepatrnd oxidace

MISON® 2 - Dobré smaceni

- Feritické Cr oceli

- Vlysokd rychlost svafovani > Nerezavéjici
- Minimalni rozstrik austenitické oceli

CRONIGON® S1 - Nepatrna oxidace

- Zaruvzdorné austenitické
CRONIGON® S3 - Silngjsi oxidace CrNi oceli
- Dostatecné smaceni

- Pfiméfené smaceni

CRONIGON® 2He20 - Vyborné sméceni - Duplexové
CRONIGON" 2He50 i silnéjsich materidld a superduplexové oceli

- Velmi dobré prekryti vrstev -~ Nerezavéjici a zaruvzdorné
- Stabilni oblouk austenitické oceli
= Minimalni rozstrik - Niklové materidly

- Vysokd rychlost svafovani - pro specidlni slitiny
- Vhodné zvl3sté pro plné je vhodnd fada

mechanizované svafovani CRONIGON® Ni

Cistota a presnost slozeni odpovidaji pozadavkim CSN EN 1SO 14175.

Spotfeba ochranného plynu:
- Krdatky oblouk 10-121/min

- Sprchovy a impulsni oblouk 15 - 20 |/min

Potfebné mnoZstvi ochranného plynu (I/min) se nastavuje

na redukénim ventilu dle méficiho manometru s odpovidajici skalou
(obr. 1), nebo, Iépe, dle presnéjsiho trubicového pratokoméru

(obr. 2).

Nastavené mnozstvi ochranného plynu by mélo byt kontrolovéno
specidlnim pratokomérem na hubici hofaku.

2. Svarovaci zarizeni

Vykon zdroje proudu

'

Tloustka Primér Vykon Chlazeni

materidlu dratové zdroje proudu  hofdku
elektrody pfi 100 % ED

mm mm A

do3 1,0 180 - 200 plyn (voda)

do 8 1,0;1,2 250 -300 voda

Pro svafovani MAG nerezaveéjicich austenitickych oceli se velmi
osvédcila impulzni technika. Pri svafovani béznym kratkym obloukem
nemusime vZdy dosdhnout, zejména u nerezavéjicich oceli v oblasti
tenkych plech, optimalniho vysledku svafovani. Proto doporucuje-
me zvaZit, zda specidlné pro svafovani nerezovych oceli nezakoupit
zafizeni s pulzaci svafovaciho proudu. Kromé toho je mozné pouzit
cenové vyhodnéjsich dratovych elektrod s vétsim primérem pfi
dosazeni vysoké kvality a produktivity svafovan.

3. Parametry svarovani

Doporucené parametry svafovani

Prameér Doporuceny rozsah Odtavovaci vykon

dratové

elektrody Napéti Proud Pfi max. V nucené
proudu poloze

mm Vv A kg/h kg/h

1,0 16 - 25 70-220 3,9 2,5

1,2 18-28 100-280 5,4 3,5

Tyto parametry jsou pouze orientacni a jsou zavislé na typu materidlu,

ochranném plynu a vyletu dratu.

Doporucené hodnoty vyletu dratu/vzdalenosti kontaktni Spicky
od zékladniho materidlu:

~8-12mm
~12-18 mm

Vztah mezi svafovacim napétim a velikosti proudu/posuvem drdtu
zavisi na ochranném plynu a typu elektrického oblouku.

= Kratky oblouk (KO)
- Sprchovy a pulzni oblouk (S50)

RUzné typy obloukd pouzivané pii MIG/MAG svafovani
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Sklon hofadku pod Ghlem cca 10° - 15°. Parametry svafovani pro
tupé a koutové svary jsou shrnuty na Linde pravitku CRONIGON®.

4. Priprava a svareni

Na rozdil od nelegovanych konstrukénich oceli se nerezavéjici oce-
li vyznacuji vysokou teplotni roztaznosti a horsi tepelnou vodivosti.
Aby se pfi svafovani tenkych plecht pfedeslo velkym deformacim,
je mozno vyuzit tuhé upinaci zafizeni. Tam, kde to neni mozné,
musi byt dily stehovany husté, v kratkych odstupech. Specifické
vlastnosti materidlu maji za ndsledek i vznik vysokych vnitfnich
pnuti. Proto je nutné svafovat kratkymi housenkami tak, aby se
docililo minim3lniho vneseného tepla do zakladniho materidlu.

Pokud neni kofen svaru po svafeni pfistupny pro odstranéni zoxi-
dovaného materidlu, musi byt zabranéno oxidaci kofene pomoci
dodatecného ochranného/formovaciho plynu (viz téz ,Tipy pro
praktiky - Formovani“).

Spolehlivé provafeni a rovnomérné formovani kofene je mozné
dosdhnout pouze pfesnou pripravou svaru. Pro ocisténi povrchu
materidlu, odstranéni oxidi apod. je moZné pouZzit jen nastroje
ur¢ené pro nerezavéjici oceli, napf. kartace vyrobené z nereza-
véjici oceli a brusné kotouce pro nerezaveéjici ocel, které zaroven
nesméji byt pouzivany na zpracovani konstrukéni oceli.

Vliv druhu elektrického oblouku a ochranného plynu
na zavar a tvar svaru

MAG
Kratky oblouk

MAG - 50 Hz Materidl: 1.4301
Pulzni oblouk S ' Tloustka plechu: 2mm
e . Drétova elektroda:
_ 1.4551; & 1,0mm
Ochranny plyn Ar+2,5%C0, Ar+1%O0,

Vliv typu oblouku a ochranného plynu na zavar a profil svaru

MAG
Sprchovy oblouk

MAG - 100 Hz Materidl: 1.4301
Pulzni oblouk Tloustka plechu: 5mm
Drétova elektroda:
1.4551; & 1,0mm
Ochranny plyn Ar+2,5%C0, Ar+1%O0,

Vliv postupu svarovani na oxidaci povrchu svaru

Materidl: 1.4571
Dratova elektroda:
1.4576; & 1,2mm

Ochranny plyn i »
CRONIGON® 2 ro——

Ar + 2,5 % COZ Postupem "Vpied" Postupem "Vzad"



