Predehrev

Teplota svafovaného dilu by méla byt v kazdém pfipadé vyssi
nezZ teplota okoli. Pfi podkroceni teploty rosného bodu se srdzi
na povrchu materidlu vlhkost, coZ zvy3uje nebezpeti vzniku
porG. V takovém pripadé je, pred svafenim, doporuceno provést
vysuseni/predehiev materidlu i u materialG s mensi tloustkou.

Predehrev silnosténnych obrobkd z divodu prevence pérovi-
tosti, nepravarl a studenych spoji Ize omezit, nebo i nahradit
pouZitim argon-heliovych smési.

Ochrana kofene

Argonova ochrana rubu svaru zlepsuje formovani kofene svaru.

Profil svaru

Vy3si obsah helia v ochranném plynu zvysuje hloubku z3varu,
rozsifuje svar, snizuje jeho prevyseni a zlepsuje prechod do
zékladniho materidlu, potlacuje riziko vzniku studenych spoji
i porovitosti.

Vliv helia na geometrii svaru a prevenci vzniku neprivaru

a) 100 % Argon 201/min b) VARIGON® He30 201/min
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) VARIGON® He50 281/min d) VARIGON® He70 38l/min

285A/30V

285A/34V

Zékladni materidl: AIM@3: s = 10 mm; I-svar bez mezery
Dratovd elektroda: S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A)

Hordk: 15° zprava doleva

Posuv drétu: 9,7 m/min

Rychlost svafovani: 62 cm/min

6. Pracovni doporuceni

Zdroj chyby

Druh chyby
poéry  trhliny  neprivary

Pricina chyby

Prevence vzniku chyby

Pfiprava svarové hrany

X

Svarova hrana znecisténa
(tuk, barva, oxid)

Vycistit prostredkem rozpoustéjicim tuky,
svafovat pouze suché materidly, pred svafo-
vanim odstranit zoxidovanou vrstvu

Dratova elektroda X Svarova hrana znecisténa Vyménit dratovou elektrodu
X X Nevhodny promér dratové elektrody Pouzit prumér dratové elektrody podle
tloustky materidlu a svafovaci pozice
X Dratova elektroda je zkroucend podle Vyménit dratovou elektrodu
své osy nebo ohnutd
Ochranny plyn X Difuze vlhkosti a vzdusného kysliku Dostatecny pruplach vedeni ochrannym
do vedeni ochranného plynu z okoli plynem pred zapocetim prace a pouziti
kvalitnich plynovych hadic s vysokou difuzni
odolnosti
X Nevhodné mnozstvi ochranného plynu Upravit mnozstvi ochranného plynu
X Nespravné zvoleny ochranny plyn Pouzit argon pro svafovani nebo helium
nebo jejich smési
Svarovadi zafizeni X Netésnost v okruhu chladici vody Opravit nebo vymeénit svafovaci horaky,
hadice a potrubi pro chladici vodu,
pouzivat hofaky s uzavienym systémem
chladici vody
X Vnikani vzduchu do proudu Pfekontrolovat tésnost potrubi ochranného
ochranného plynu plynu ochranného plynu a svarovacich
hofdku, horaky vycistit, zmensit vzddlenost
ochranné trysky od materialt; korigovat
sklon hofaku
X Prilis kratkd doba proudéni plynu Zménit nastaveni na pfistroji
pred svafovanim a po ném
X Nerovnomeérna rychlost dratu Prekontrolovat pritlak posuvnych kladek.
Vymeénit posuvné kladky, prekontrolovat
osy kladek; prekontrolovat polohu trysky
vstupu dratu, vyménit vodici bowden
drdtu, pouZit kratsi hadice
Provadéni svarecskych praci X Pravan Zajistit svarecské pracovisté pred
pravanem
X Rozstrik ze svafovani v hubici hoféku, Vycistit hubici hofdku
turbulence
X X Nedostatecné pfipojeni zemniciho Zajistit dostatecné pripojeni zemniciho
kabelu kabelu
X X X Neodborné provedené stehovani Stehovaci svary pfed naslednym svafovanim
vybrousit nebo sikmo zbrousit
X X X PFilis velky odvod tepla Dostatecné predehrat
X Pouzivani nevhodnych brusnych kotouct Pouzivat brusné kotouce vhodné pro hlinik
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1. Ochranné plyny

Argon (11 podle CSN EN SO 14175) je standardni ochranny plyn
urceny pro bézné MIG svarovani hlinikovych slitin.

Pfidanim helia a pridavkem malého mnozZstvi dalsich aktivnich slozek

k inertnimu argonu je mozno vysledky svafovani zlepsit.

Ochranny plyn Poznamky

Argon Pro vsechny druhy oblouku a svafovaci polohy
VARIGON® He30,  Pridavek helia v ochranném plynu:
50,70 - Pfedejde chybdm pfi svafovani

- Zlepsi zavar

- SniZi nebezpeti studenych spoju, popf.
i odstrani predehfev silnosténnych dilG

- Dosdhne nizsiho vyskytu porG

- Zlepsi profil svar( - svary budou nizsi
a plossi, s plynulym prechodem

VARIGON® S Pridavek 0,03 % 0, stabilizuje oblouk

MISON® Ar Pridavek 0,03 % NO stabilizuje oblouk
3 potlacuje vznik skodlivého ozonu

VARIGON® He30S  Vliv helia jako u plynu VARIGON® He30

Vzrustajici podil helia v ochranném plynu snizuje pérovitost
svaru, vznik studenych spoju, zvysuje zévar.

a) 100 % Argon 20l/min b) VARIGON® He30 20l /min

350A/28 V 345A/29V

<) VARIGON® He 50 281/min

»

d) VARIGON® He 70 38|/min

340 A/31V 335A/34V

Z3kladni materidl:
Drdtova elektroda:

Al 99,5: 5 =10 mm; I-svar bez mezery
S Al 1450 (Al99,5Ti); primér 1,6 mm

Horak: 15° zprava doleva
Posuv dratu: 8,4 m/min
Rychlost svafovani: 62 cm/min

Pfi ndrocnych poZadavcich na minimalizaci pér a studenych spoju

ve svaru, pfedevsim pfi svafovani vétsich tlousték a cistého hliniku,

se vysledek zlepsuje se vzristajicim podilem helia. Na druhou
stranu, vyssi obsah helia v ochranném plynu negativné ovliviiuje
stabilitu svafovaciho oblouku. Ji7z velmi maly pfidavek aktivniho
plynu (napf. 0,, NO) oblouk stabilizuje, zlepsi vzhled svaru a jeho
zapalovani, snizi rozstrik. Pfidavek NO navic sniZzuje tvorbu skodli-
vého ozonu vznikajiciho pfi svafovani.

Ochranny plyn Pramér poru Celkovd plocha pérl

Délka svaru 370 mm

a  Argon 0,5...4 mm 152 mm?
b VARIGON® He30 0,5..1,5mm 28 mm?
¢ VARIGON® He50 0,5...1 mm 18 mm?
d  VARIGON® He70 0,5...1T mm 6 mm?

Cistoty a presnost smesi odpovidaji CSN EN 1SO 14175. Plyny jsou
pouZitelné pro vsechny typy oblouku a oblasti vykonu.

Spotfeba ochranného plynu (vztazeno na argon):
- Krdtky svarovaci oblouk 12 - 15 1/min
- Sprchovy a pulzni oblouk 15 - 20 1/min

Pro nastaveni sprdvného pratoku plynt s obsahem helia VARIGON® He

plati ndsledné korekéni koeficienty:

Koreké¢ni faktor™ Minimalni mnozstvi
ochranného plynu

Ochranny plyn

VARIGON® He30 1,17 20 1/min
VARIGON® He50 1,35 28 1/min
VARIGON® He70 1,7 35 1/min

*MinimaIni mnozstvi ochranného plynu délené korekcnim faktorem stanovi pratok,
ktery se nastavi na méficim systému.

Priklad pro VARIGON® He30:
Minimalni mnoZstvi/korekéeni faktor = 20/1,17 = 17
Vysledny pratok je tedy 17 |/min.

Potfebné mnozstvi ochranného plynu (I/min) se nastavuje na reduké-
nim ventilu dle méficiho manometru s odpovidajici skadlou (abr. 1),
nebo, 1épe, dle presnéjsiho trubicového pritokoméru (obr. 2).

Nastavované mnozstvi ochranného plynu by mélo byt obcas
prekontrolovdno na hubici hofdku pomoci specidlniho pratokomeéru.

2. Pridavné materidly

PFi vybéru pfidavnych materidlt/drath pro svafovani hlinikovych
materiadli doporucujeme respektovat katalogy vyrobct pfidavnych
materidl. Pfidavné materidly musi byt skladovény v suchych tem-
perovanych prostordch, nacaté civky spotfebovat co nejdrive.

3. Svarovaci zarizeni

Pro MIG svafovani hlinikovych slitin i MAG svafovani oceli se ¢asto
pouZivaji identické zdroje svafovaciho proudu.

Zafizeni pro poddvani dratu viak musi byt pfizptisobeno zvIdstnim
pozadavkiam na podavani mékkych hlinikovych dratd. Kromé poda-
vacich kladek s kruhovou drdzkou, musi byt bowden ve svafovacim
hordku vymeénén za teflonovy.

Pfi volbé zdroju proudu je tfeba upfednostnit zdroje pulzni, které
umoZziuji pouZivat pro svafovani mensich tlousték draty vétsich
pramérl. Jestlize je i presto tfeba svarovat draty o priméru mensim
neZ 1,6 mm, doporuCuje se pouziti tzv. push-pull hofdkl s vestaveé-
nym poddvani dratu, nebot bézné hordky s bowdenem delsim nez
3 metry, Ize v praxi mnohdy pouZit jen s problémy.

Vykon zdroje proudu:

Tloustka svafovaného Doporuceny pramér Nastavitelny rozsah

plechu elektrody zdroje proudu
mm mm 100 % ED
2-6 1,2 100 - 200 A
6-20 1,6 200 - 350 A

Pozndmka: Vyse uvedené Udaje jsou pouze orientacni.
Jsou ovlivnény formou svaru, materidlem a druhem ochranného
plynu.

4. Parametry svarovani

Svafovaci parametry

Tloustka ~ Svarovy Promér  Svafovaci Rychlost Spotfeba  Pocet

materidlu  dkos drétu proud svafovani argonu vrstev
mm mm A cm/min - |/min
2 Il 08 110 80 12 1
3 I 1,0 130 75 12 1
4 I 1,2 160 70 15 1
5 I 1,2 180 70 15 1
6 I 1,6 200 65 15 1
8 v 1,6 240 60 16 2
10 v 1,6 260 60 16 2
12 v 1,6 280 55 18 2
16 v 1,6 300 50 20 3
20 v 1,6 320 50 20 3

Orientacni hodnoty pro ru¢ni svafovani

Hodnoty jsou ovliviiovany druhem ochranného plynu,
materidlem a druhem elektrického oblouku.

Prizpisobeni svafovaciho napéti u ochrannych plyna
s rozdilnym obsahem helia

— X7
X VARIGON® He50

VARIGON® He30
Argon

Svarovaci napéti

Vzristajici podil helia

Ochranné plyny s vy$simi podily helia vyZaduji vyssi svafovaci
napeti.

5. Pfiprava a svareni

Vzniku vrub( na kofenu se predejde srazenim hran
na strané kofenu

Spatné: hrany nejsou srazeny Spravné: hrany srazeny

s 72finx

0xidy nejsou z celnich ploch 0Oxidy z celnich ploch
Uplné vyplaveny Uplné vyplaveny
- vrub na kofenu - dobré provareni kofene



