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Spawanie MAG stali niestopowych w ostonie gazow ochronnych




Napiecie pradu

Gazy ostonowe:
standardowe | nowoczesne

Uwzgledniajac najnowsze trendy spawania MAG, obok
podstawowych gazéw ostonowych, poleca sie nowocze-
sne mieszaniny gazowe do spawania pétautomatycznego.

Podstawowe gazy ostonowe

Ferroline C18 i Ferroline C8 z dodatkiem CO, w ilosci
odpowiednio 18% i 8% oraz Ferroline X4 z dodatkiem 4%
O, to wyprobowane i sprawdzone podstawowe gazy
ostonowe. Dodatek tlenu w skuteczny sposob redukuje
odpryski spawalnicze, podczas gdy mieszanina gazowa

z dodatkiem CO, tworzy korzystne warunki przy spawaniu
W pozycjach przymusowych.

Ostony gazowe o obnizonej aktywnosci

Ferroline C8 oraz Ferroline X4 znakomicie wpisuja sie

w tendencje stosowania gazow o nizszej aktywnosci.
Zmniejszona ilo$¢ zuzla oraz redukcja odpryskéw przynosi
przedsiebiorstwu znaczne korzysci finansowe. Poprawa
wiasciwosci mechanicznych ztacza spawanego jest
dodatkowym argumentem $wiadczacym o rosnacym
znaczeniu gazow o nizszej aktywnosci. Mieszaniny gazow
ostonowych Ferroline C12 X2 oraz C6 X1 tacza w sobie
korzysci jednoczesnego zastosowania CO, i O, — odzna-
czaja sie znaczna redukcja odpryskéw oraz zuzla, ptaskim
licem spoiny oraz dzieki nizszej zawartosci O, — mozliwo-
Scig spawania w pozycjach przymusowych.

Spawanie wysokowydajne

Wysoka wydajnos¢ stapiania oraz unikanie dodatkowych
operacji po spawaniu przektada sie na wyzsza optacal-
nos¢ produkcji. Urzadzenia z zaawansowanym sterowa-
niem tukiem spawalniczym, pozwalaja na spawanie
pradami do 500 A. Stosowanie gazow ostonowych

o obnizonej aktywnosci, takich jak Ferroline X4, w znacz-
nym stopniu umozliwia spawanie w sposoéb minimalizu-
jacy zjawisko rozprysku.

Il Rodzaj tuku

Transfer materiatu w tuku
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Gazy ostonowe do spawania MAG

Grupa zgodnie Sktad w procentach
zPN-EN1SO 14175 Ar Co, 0, He

Ferroline C8 M20 92 8 - -
Ferroline C18 M21 82 18 - -
Ferroline C25 M21 75 25 - -
Ferroline X4* M22 96 - 4 -
Ferroline X8* M22 92 - 8 -
Ferroline C6 X1 M24 93 6 1 -
Ferroline C12 X2 M24 86 12 2 -
Ferroline C5 X5 M23 90 5 5 -
Ferroline He20 C8 M20 72 8 - 20
Dwutlenek wegla C1 - 100 - -

* warunkowo dopuszczony do spawania materiatow wysokostopowych

Roézne rodzaje tuku i mozliwosci
sterowania procesem
Nowoczesne urzadzenia spawalnicze
wprowadzity nieosiggalne dla
klasycznych rodzajow tuku sposoby
sterowania procesem. VW potaczeniu
z odpowiednimi gazami ostonowymi
mozna poprawic jakosc¢ i obnizy¢
koszty spawania.

=

Natezenie pradu, predkosé podawania drut;
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Technologia spawania MAG

Jaka srednice drutu wybra¢ — 0.8, 1.0 czy 1.2 mm?
Powszechnie stosowane sg druty lite. Najczesciej
stosuje sie druty elektrodowe o srednicy 1.0 mm lub
1.2 mm. Pozwalajg one na wysoka wydajnosc¢ stapiania
w pozycjach PA i PB. Mozna je wykorzystywac réwniez
do spawania elementdw cienkosciennych oraz w pozy-
cjach przymusowych. Do spawania cienkich elementow
stosuje sie wytacznie drut elektrodowy o Srednicy

0.8 mm. Drut elektrodowy 1.6 mm przeznaczony jest do
spawania grubych elementéw w pozycjach PA i PB.
Jednakze coraz czesciej zastepowany jest przez spawa-
nie o wysokiej wydajnosci.

Jaka ilos¢é gazu ostonowego jest prawidtowa?

W tuku zwarciowym np. przy 150 A ustawienie ilosci gazu
ostonowego powinno wynosi¢ okoto 12-15 I/min, a w tuku
natryskowym przy 300 A 15-18 I/min. W tuku wysokowydaj-
nym powyzej 350 A przeptyw wzrasta do 20-25 I/min. Jezeli
miejsce styku elementdw jest trudnodostepne i wymaga
wiekszej odlegtosci od koncowki pradowej, nalezy odpowied-
nio zwiekszy¢ natezenie przeptywu gazu ostonowego. Nie
moze by¢ ono jednak zbyt duze, poniewaz w przeciwnym
razie zostanie zassane powietrze, co prowadzi do powstania
porowatosci. Najlepsze wiasciwosci regulacyjne zapewnia
reduktor cisnienia z przeptywomierzem (rotametrem).

Wydajnos$¢ stapiania - mozliwosci i ograniczenia
Obecnie spawanie MAG przechodzi do nowych zakresow
wydajnosci: prad 380 A podczas spawania recznego

i 420 A dla zmechanizowanego sa powszechna praktyka
w przypadku drutu elektrodowego o Srednicy 1.2 mm.
To pozwala osiggnac szybkosci stapiania od 10 do

12 kg/h. Jeszcze wyzsze parametry stapiania osiaga sie
w zakresie tuku wirujacego, znanego rowniez jako
spawanie TIME. Przy spawaniu metoda MAG predkosc
stapiania moze przekroczy¢ nawet 20 kg/h.

Uchwyt spawalniczy: chtodzony gazem czy ciecza?
W przypadku spawania z natezeniem pradu do ok. 220 A,
wiasciwym wyborem sa systemy chtodzone gazem.
Jednak przy pradzie 250 A z drutem elektrodowym 1.0 mm
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Uchwyt spawalniczy MIG/MAG: na gdrze - chfodzony gazem, na dole - chiodzony ciecza

zaleca sie uchwyty spawalnicze chfodzone ciecza. Chtodze-
nie uchwytu ptynem chtodzacym pozwala na dodatkowe
zwiekszenie pradu spawania.

Mniej zuzla, mniej odpryskow

Uzyskanie wysokiej jakosci ztaczy spawanych, niewyma-
gajacych dodatkowych prac szlifierskich jest mozliwe pod
warunkiem zastosowania sie do kilku zasad: stosowanie
wysokiej jakosci zrodta pradu, drutéw wykonanych

z waskimi tolerancjami i oczywiscie wtasciwego ustawie-
nia parametrow fuku. Absolutnie nie wolno pominac roli
gazow ostonowych — gazy o obnizonej aktywnosci
zapewniaja najlepsze warunki do ograniczenia tworzenie
sie zuzla i zmniejszenia zjawiska rozprysku. Obejmuje to
rowniez gazy ostonowe Ferroline C12X2 i Ferroline C6X1.

Spawanie elementow ocynkowanych

Postep techniczny stawia przed nami nowe wyzwania.
Cynkowanie stali niskostopowej, uzywanej nie tylko

w przemysle samochodowym, jest gwarancjg podwyzszo-
nej jakosci i wydtuzonej zywotnosci wyrobdw. Spawanie
stali ocynkowanej metoda MAG, z uwagi na sktonnos¢ do
odparowywania cynku, prowadzi do tworzenia sie porow

i odpryskow. W przypadku spawania elementow pokry-
tych warstwa cynku o grubosci do 20 pm alternatywa jest
lutospawanie. Jako spoiwo stosuje sie drut elektrodowy

z brazu (np. CuSi3 lub CuAl8).

Dla typowych zastosowan w zakresie cienkich blach
bedzie miat zastosowanie tuk zwarciowy lub tuk pulsujacy
o pradzie ponizej 100 A. Ostona w tym przypadku
powinien by¢ gaz ostonowy Ferroline C2 badz Ferroline
X1. Technologia ta pozwala unikna¢ koniecznosci ponow-
nego cynkowania, poniewaz powstate potaczenie

w naturalny sposoéb jest odporne na korozje.




Doradztwo, dostawa, serwis
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Technicze osrodki badawczo-rozwojowe

Messer prowadzi centra kompetencyjne w Europie, Azji
i obu Amerykach w celu opracowania nowych technolo-
gii w dziedzinie spawania i ciecia. Obiekty te stwarzaja
idealne warunki do realizacji innowacyjnych projektéow
oraz prezentacji i szkolen dla klientow.

Portfolio gazow - kompleksowe i przejrzyste
Messer oferuje szerokie spektrum gazow i ich miesza-
nin. Portfolio znacznie wykracza poza standard: od
podstawowych gazéw, poprzez dedykowane do konkret-
nych zastosowan, po nowoczesne mieszaniny, zaprojek-
towane zgodnie z aktualnymi trendami.

Budapest,
Hungary L

Nanjing,
People's Republic
of China

Specijalistyczne doradztwo warsztatowe — doktadnie
tam, gdzie go potrzebujesz

W przypadku konkretnej aplikacji, mozemy wskaza¢ jak
zoptymalizowaé wydajnosc i poprawic jakos¢ Twoich
procesow. Pragniemy wspierac klientow w rozwigzywa-
niu problemow i poprawie technologii spawania.

Analiza kosztéw - szybko i sprawnie
Przeanalizujemy stosowane dotychczas procesy,
opracujemy propozycje ich optymalizacji, bedziemy
nadzorowac ten proces i porownamy osiagniete wyniki
z poprzednimi — poniewaz Twoj sukces jest rowniez
naszym sukcesem.

Szkolenia — zawsze na biezaco

Nasze szkolenia i pokazy obejmuja tematyke zastosowa-
nia naszych gazéw ostonowych, ich bezpiecznej obstugi,
magazynowania oraz transportu. W ramach wspotpracy
oferujemy materiaty informacyjne i szkoleniowe dla
Twojej firmy oraz organizujemy cykliczne webinaria na
temat korzystania z naszych produktow.
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