MESSER@

Gases for Life

Svarovani vysoce
legovanych oceli

Zaklady technologie a volba ochranné
atmosféry




Ke svarovanému materialu vhodna ochranna atmosféra

Soucasny dynamicky rozvoj v oblasti zakladnich
a pfidavnych svarovacich materiald vyzaduje také
odpovidajici posuny v oblasti vyvoje ochrannych
atmosfér. To plati stejnym zplUsobem jak pro
procesy svafovani metodou TIG, tak pro
svafovani metodami MIG a MAG.

Svarovani wolframovou elektrodou v

intertnim plynu TIG

NejbéznéjSi ochrannou atmosférou je bezpochyby
argon. Pfimési vodiku podstatné zvySuji vykon
a jsou vhodné zvlasté pro pouziti v automatizova-
nych procesech. U duplexnich oceli muze byt pro
zajisténi austenitického podilu doplnéna pfimés
dusiku. | u pIné austenitickych oceli mize pfimés
dusiku zaru€it dodrzeni nizSich limitu delta feritu.
Smési s vodikem se u duplexnich oceli nedaji pouzit.

Svarovani odtavujici se kovovou elektrodou v
inertnim (MIG) a aktivnim plynu (MAG)
Austenitické oceli se metodou MAG vSeobecné
svaruji v argonu s 2.5% podilem COz2. Lze pouZzit
i podil kysliku, ktery ma vSak za nasledek
intenzivnéjSi oxidaci povrchu svarového kovu.
Primési hélia ve vySi napf. 15% se osvédcily jako
zvlast ucinné. To plati jak pro duplexni, tak pro
plné austenitické oceli.

Ochranné plyny pro ochranu koiene

Zpravidla se kofenova vrstva chrani tzv.
formovacimi plyny - smésmi dusiku a vodiku.
Vodikova slozka poskytuje vétSi bezpecnost proti
zbytkim vzdusného kysliku. Z tohoto divodu se
v zavislosti na podminkach pouzivaji na montaznim
pracovisti spiSe vysSi podily obsahu vodiku nez
v dilné. Podle doposud znamych vyzkum( se
u vodikovych pfimési ve formovacim plynu
neprojevuji ani u duplexnich oceli negativni
metalurgické ucinky.

Ochranné plyny pro svafovani materiala
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Ochranné plyny pro MAG - svarovani

austenitickych oceli
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Doporuceni pro praxi

Mala nauka o materialech

Austenitické oceli obsahuji zhruba 20% chromu a témér 10% niklu.
Typické sloZzeni ma zpravidla obsah feritu 5 az 8%. ¢asto pouzivané
materialy jsou 1.4301, 1.4541,1.4571.

Austenitické chromniklové oceli jsou bud' legovanim stabilizovany
proti mezikrystalové korozi (vétSinou titan) nebo obsahuji zvlasté
nizké mnozstvi uhliku (kvality LC).

Duplexni oceli vykazuji zvySenou odolnost proti korozi zejména
proti latkdim s obsahem chléru a soufasné maji zvySenou
oceli obsahujici ve struktufe 50% podil feritu. Superduplexni oceli
vykazuji zvySenou odolnost proti mistni hloubkové korozi.

PIné austenitické oceli maji obsah feritu maximalné 2%, coz
zvySuje nachylnost k tvorbé trhlin za tepla. Na druhé strané se tyto
materialy vyznacuji odolnosti proti korozi a vysokym teplotdm. Diky
mimoradné nizkému obsahu feritu jsou austenitické oceli
nemagnetické. Typickymizastupcijsou 1.4435, 1.4439.

Materidly na bazi niklu se pouzivaji pfi nejvys$Sich narocich
na odolnost proti korozi pfi vysokych teplotach pfes 1000C. Nefadi
se jiz k ocelovym materialiim, a proto jsou odpovidajicim zplsobem
oznaceny Cislem materialu zacinajicim Cislici 2 (WNr). Pfi jejich
zpracovani je nutno dbat na nejvyssi.

TIG nebo MAG

Svafovanim metodou TIG Ize dosahnout zvlasté vysokeé kvality
svaru, protoze z procesu je vyloucen kyslik. Rychlost svafovani je
tomu umérné nizka, mnozstvi vstupujiciho tepla vysoké. Plazmové
svafovani jako varianta TIG svafovani zaruCuje stejné hodnoty.
Uplatriuje se predevs$im u pIné automatizovanych procesu. Metodou
MAG se nejCastéji svaruji koutové svary. Zejména u piné
automatizovanych aplikaci se v rostouci mife pouziva
i umechanicky vysoce namahavych svar(.

Impulzni technika

U TIG svafovani pomaha impulsni technika pfedevsim pfi orbitalnim
zplsobu svarovani k dosazeni bezvadnych svar( i v polohach.
U MAG - svafovani se naproti tomu jedna o to, aby i v dolnim
vykonovém rozsahu probihalo svafovani s malym mnozstvim nebo
zcela bez rozstfiku. Je rovnéz dosazena lepsi charakteristika zavaru.
Moderni proudové zdroje pfizpisobené ochrannym plynim poskytuji
pfedem zpracované programy s moznosti Uplného variantniho
nastaveni parametru svarovani. U vysoce legovanych materialli Ize
impulsni svafovani vSeobecné doporudit.

Ochrana korenové vrstvy

Pfi svafovani metodou TIG je potfebna ochrana kofenové vrstvy.
| pfi MAG svarfovani se Casto pracuje se soucasnou ochrannou
kofene svaru. U kofenové vrstvy se obvykle poZzaduje zbytkovy
obsah kysliku < 20 ppm. Jaké nabé&hové barvy budou pfipustné, to
zavisi na prfislusném pouziti soucasti. U trubek malych priméru
protéka plyn trubkou, pficemz dllezity je upraveny a zatésnény
vstupni a vystupni otvor. U vétSich trubek pfivadéji pomocna zafizeni
plyn na ochranu kofenové vrstvy cilené do mista svafovani. Je nutno
dbat na dostatecny Casovy interval pfedfuku a dofuku.

PInéné elektrody (trubickové draty)

Vysoce legované oceli jsou vétSinou svafovany plnymi draty. Existuji
vSak rovnéz aplikace pro pInéné elektrody (trubi¢kové draty). Pfitom
prevazuje typ s rutilovou naplni. Diky pokryti svarové lazné struskou
jsou vytvareny velmi Cisté a lesklé svarové housenky. Naklady
na mofeni jsou nizké, rozstfik prakticky neexistuje. Je tfeba
rozliSovat mezi pomalu tuhnouci struskou pro normalni polohy
a rychle tuhnouci struskou pro svafovani v polohach. Ve specialnich
pfipadech se pouzivaji draty plnéné kovovym praskem, napf. uvnitf
nadrzi, kde by struska byla na zavadu. S t&émito pfidavnymi materialy
lze dosahnout sprchového elektrického oblouku jiz za nizSich
parametr(i nez s pinymidraty.




Poradenstvi, dodavky,
Servis

Messer Technogas s.r.o. nabizi komplexni
program dodavek technickych plynu a souvisejicich
technologii vcetné, reduk&nich stanic
a kompletnich zasobovacich systému. Ale to neni
zdaleka vSechno.

Poradime Vam, jaky zplUsob zasobovani
technickymi plyny je pro Vas optimalni. Tlakové
lahve, svazky tlakovych lahvi nebo stacionarni
zasobniky. PomGzeme Vam téz pfi vybéru
vhodného technologického procesu nebo
v otazkach automatizace. Radi bychom Vas také
informovali o dalSich moznostech Uspory nakladu
pfi svarfovani, fezani a souvisejicich procesech
ve Vasi spoleCnosti.

Seznamte se s nasi nabidkou e-sluzeb

Dal$i informace naleznete na naSich webovych
strankach www.messer.cz.

Muzete nas také kontaktovat pomoci e-mailu na:
ata.cz@messergroup.com.
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