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S METODOU 111 MMA
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PREDSTAVENI| METODY 135

MIG -1940 Hobart a Devers — svarovani tavici se elektrodou v ochrané inertniho plynu (Ar, He) pozdéji pro
nelegované oceli nahrazen CO2.

MAG je poloautomatické svarfovani, kde jeden z pohybU svdarece nahrazuje stroj. V tomto pfipadé je to
poddvdani pridavného drdatu do tavné lazné.

Jednim primérem drdtu svarime cely vyrobek
Velmi snadné zapdleni oblouku — nehrozi pfitaveni elektrody - zvlddne Oplné kazdy.
Svarovou ldzen chrdni plynovd clona a netvofi se struska

Pomérné velkd a tézkd svarecka (nebavime se o hobby zdrojich) + tlakovd lahev s ochrannym plynem



PREDSTAVENI METODY 111

* Metoda star$i nez MAG. Prvni patenty kolem roku 1880 ale az 1907 Svéd Oskar Kjellberg svym vyndlezem
obalené elektrody odstartoval masivni vyuzivani

®* MMA plIné rucni svarovdni — vSechny pohyby musi provadét svarec

® Zapdleni oblouku novou elektrodou vyzaduje urcitou ddavku zruénosti a zapdleni oblouku jiZ pouzitou
elektrodou vyzaduje zruénost i zkusenost.

* Pridavny materidl ve formé tyéi obalenych struskou, kterd pfri roztaveni tvofi ochranu svarové ldzné.
® Pro svareni celého vyrobku zpravidla pouzijeme nékolik promérit elektrod.

® Nutnost presouseni elektrod — susici pec
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LIDSKY FAKTOR

Zaskoleny pracovnik

® Svdrecd se zdkladnim kurzem

Svdred se zkusenostmi

® Svarec s Uredni zkouskou
® zkouska koupend (podvodné ziskand)

® zkouska udéland podle pravidel a dobfe vyhodnocend

* Skladba lidi ktefi chtéji byt svdfe¢em — nekvalitnich uchazedi s obrovskym egem a jasnou

predstavou o platu. Vzdélani zdkladni, nebo skola Zivota a praxe 2 Nékolik let na ,,pracdku®




VLIV TECHNIKY MIG/MAG

Odbockové zdroje se samostatnym nastavenim proudu a napéti — jsou to

predevsim starsi, nebo levnéjsi svarecky a proto stdle hojné pouzivané.

Synergické zdroje, kde elektronika castecné supluje zkusenost svarece —

zdroje jsou podstatné drazsi.

Synergické zdroje s moznosti pulzniho svarovdni — byvaiji to nejdrazsi
zdroje. Svaredi, ktefi se snazi o svary s minimdlnim rozstfikem a malym

vhnesenym teplem pouzivaiji pulzni svarovdni...

Dostatecné silny zdroj — polovina Uspéchu



VLIV TECHNIKY MMA

* Malé, lehké, pfenosné zdroje. Hobby / Profi
¢ Staré robusni zdroje typu WTU, TR,

® Jako jedna z metod u multifunkénich zafizeni

® Moderni silné zdroje s moznosti nastaveni vyssiho proudu pfi zapdleni
oblouku. Podpora pro dlouhy i velmi krdtky oblouk. Dalsi asistencni

podpora

® Triodyn a Praga tocivé zdroje s klidnym horenim oblouku. Nevyhodou je

velkd spotieba el. energie, hlu¢nost a hmotnost.



VLIV ZAKLADNIHO MATERIALU

® Cistota povrchu — okuje, ndtér, hrana rezu po laseru, plazmé, kysliku, vodé

® Jakost zdkladniho materidlu — predehrevem jesté nikdo nic nepokazil

® Tloustka svarovanych dil
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VLIV ZPUSOBU SVAROVANI PG

® Polohy — pozor na ulehéeni polohy PF na PG U 135 bézné, u 111 vyjimka

® Svarovdni zpétnym krokem

® - mnoho zacdatku a ukonceni- U 111

® Svarovdni zkratovym, sprchovym procesem
® Svarovdni pulznim proudem

® Svarovdni snurkové OK x s rozkyvem.



VLIV POUZITEHO PLYNU

® Cisté CO2 lepsi zdvar, hrubsi kresba, vétsi rozstfik, nedosdhneme sprchového

procesu

® Smés CO2 + Ar — ¢im vice inertni slozky (Ar.), tim mensi rozstfik, hladsi povrch,

ale také vétsi nebezpedi studeného spoje.

® Sprdvné nastaveni prutoku — koutovy, rohovy, tupy svar

rvrs

® Pouzivani sporicU plynu, ne jen Ze snizi spotrebu plynu, ale také brdni

tlakovdni hadic a pfi zapdleni nadmérnému odfuku



VLIV OBALU ELEKTRODY

* Bazicky - zpravidla elektroda na @ pél hluboky zdvar, vhodnd do vsech poloh,
hrubsi kresba, poradi si s necistotami, vyborné mechanické vlastnosti.

® Rutilovy — Vétsinou elektroda svaruje na obé polarity, kde jedna je doporucena
vyrobcem. Mél¢i zdvar, ¢asto svaruje dobre v polohdch. Pozor na péry.

* Kysely — Elektroda na & pél Hluboky zdavar, pouze do poloh PA, PB. Pozor na
predbéhnuti strusky!

® Celulézovy — Je potfeba svdreci zdroj se specidlnim rezimem. Elektroda svaruje
pékné v poloze PG — Casto kofeny na potrubich

Rutil-bazicky, rutil-kysely ... Elektrody specidlné pro rizné polohy.



SPRAVNE NASTAVENI SVARECKY PRO METODU 135

Pouzivat ¢tyrtakt a dvojtakt tam, kde je to vhodné.

®* Nezapominat na tlumivku u svarecek, kde je moznost nékolika zapojeni

Pritlak u poddvacich kladek — rozdil mezi 2 a 4 kladkovym poddvdnim

Privlaky vzdy pouzivat na predepsany priomér dratu.

Privlak je utopeny cca 1mm pod okrajem hubice - vliv presahu, nebo hlubokého

utopeni.

Cisty a spravné dlouhy bowden, provlak a sprévny pfitlak = plynulé podavéni dratu



SPRAVNE NASTAVENI SVARECKY PRO METODU 111

® Svarovaci parametry podle WPS, tepelny vykon vhodné nahradit délkou

vyvarené housenky z jedné elektrody
® Svarovaci klesté musi byt v perfektnim stavu
® Na baleni uvddi vyrobce rozsah proudu pro jednotlivé priméry elektrod

®* Pro svdrede plati poucka, Ze u bazické elektrody nastavujeme cca 40A/1Tmm
pruméru jadra, pfi ukonceni zUstdvda nedopalek elektrody temné rudy,

Elektroda svaruje bez rozstriku, vrubd.



KDE NENI VHODNE POUZITI MIG/MAG

® Tlakové nddoby

® Potrubi bez moznosti polohovdni a tlustosténné potrubi

®* Dynamicky namdhané spoje, kde nelze ovérit jakost metodou UZ
®* Montdze pod Sirym nebem

®* Opravy, kde nelze dosdhnou pozadované Cistoty ndvarovych hran



ﬁ\; KDE JE VHODNE POUZITI MIG/MAG ((

®* Ocelové konstrukce

®* Navary

® Strojni dily s pozadavky na minimdlni deformaci
® Svarovdni v polohovadlech a robotické svarovani
* Automotive

®* Uméni

®* Stavba lodi

* Kofenové vrstvy




METODA 135 - STEJNE NAPETI | RYCHLOST PODAVANI (
DRATU, JEN JINA RYCHLOST SVAROVANI

® Pro test pouzit OK AristoRod12.50 pr.1mm 28V ; 240A; pl.6mm délky150mm
® P¥ilis rychle...12s; a2,5: Q 3.90 KJ/cm

® Sprdvnd rychlost...22s; a4; Q 7,15 KJ/cm
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® PFilis pomalu ...62s; a7,5; Q 20,16 KJ/cm
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METODA 111 - STEJNY PROUD | PRUMER
ELEKTRODY

® Pro test pouzita elektroda E-B 121 primér 3,2mm plech 6mm délka 150mm

® PFili§ rychle... 28s; a2,5; 9,5cm elektrody; Q 4,52 KJ/em

® Sprdvnad rychlost...62s; a4; 22,5cm elektrody; Q 10,00 KJ/cm
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* PFilig pomalu ...101s a7,5 11cm/elektroda; Q 22,21 KJ /em
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VADY TYPICKE PRO METODU 135

¢ Studeny spoj (Spatnd rychlost svarovani — vétsinou prilis pomald, Spatné

nastaveni parametru)
® Jemny rozstrik (u plynU s vétsim podile Ar je mensi)
® Koncovy krdter (neni u svarecek s funkci vyplnéni koncového krateru)
® Velké prevyseni svaru pfi napojeni (chyba svdrece)

® Spousta poru (nedostatecnd plynovd ochranal)



VADY TYPICKE PRO METODU 111

Zapdleni mimo svar- skrtnuti mimo svar (nepozornost svdarece)

® Dulky od oklepdvaciho kladivka v okoli svaru

Pory v napojeni (natazeny oblouk, zapdleni jiz pouzitou elektrodou)
Pory v celém prirezu svaru (nevysusené eldy, natazeny oblouk)

Zavarend struska v vicevrstvych svarU (hluboky zdpal v pfedchozi vrstvé, izkd
mezera a velky promér elektrody) - u elektrod mensiho prOméru jak 4mm vétsi
pravdépodobnost.

Foukdni oblouku je vyrazné vétsi nez u jinych metod



PRIKLAD SVARENE O.K. NAVRZENE PODLE
CSN EN 1090 EXC2

® Certifikace firmy zadnd

®* Vybaveni- dvougardzovd dilna a jedna svdrecka s tlakovou lahvi (stary

hasi¢dk) — funkéni a jedna nefunkéni.

® Svdredskd oprdavnéni délnikd 1x ZK 135 nebyl predlozen (svarec na

dovolené). Ostatni maiji zkusenost s vyvarovani karoserii aut.
e
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® Svdareésky dozor, kontrola kvality, mérky na svary apod. neni nic
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PRIKLAD ODPOVEDI KURZISTU Z POSLEDNi DOBY

* Jaké je slozeni oceli ¢ A kolik ho tam asi je?

® Kolik procent uhliku mize mit ocel ¢

® Vysvétli zkratku MAG ¢ A jek je aktivni¢

® Jaky ochranny plyn pouzivdate pfi svarovdni metodou MAG ¢
® Jaké znate zkousky tvrdosti ¢

* Cim jste vyu€eny? (22let)
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