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el. proudem je zajisténo kontaktnim pruvlakem (6) nasroubovanym v U : ‘
aby elektricky zatizena délka dratu byla co nejkratsi. Drat navinuty na civce |e
pomoci kladek (8) podavan do mista svarovani.
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Silovy zdroj

Proudova hustota je zde nejvySSi ze vSech obloukovych metod a dosahuje az 600
A.mm-=2, Svafovaci proudy se pohybuji od 40 az do 600 (800) A. Charakter pfenosu
kovu obloukem zavisi na parametrech svarovani a pouzitém ochranném plynu.
Teplota kapek se pfi MAG svarovani pohybuje mezi 1700 az 2500°C a teplota
svaroveé lazné v rozmezi 1600 az 2100°C. Rychlost svarfovani muze dosahnout az
150 cm.min! a rychlost kapek prenasenych obloukem presahuje 130 m.s™.



. ObIaSl;'rp'

MIG - svarované konstrukce z hlinikovych sli
pozemni, lodni a letecké dopravé a pripadné | ve stavitelstvi.

MIG — pajeni (zejména pozinkovanych plechu) vyuzivané v automobilovem
prumyslu, ve stavebnictvi, vzduchotechnice a vyrobé domacich spotfebicu.
MAG - svarfované konstrukce z nelegovanych a nizkolegovanych oceli pro
vyuziti ve stavebnictvi, vyrobé konstrukCnich ramu stroju, pfi vyrobé
automobilt, vlaku a lodi.

MAG — mechanizované a robotizované aplikace vysokovykonnych metod pfi
svarovani vysokymi proudy a rychlostmi, zpravidla u materialu vétSich tloustek.




Zarizeni p

1 zdroj svarovaciho proudu
Redukéni ventil 2 fFidici jednotka
3 podavac dratu
4 horak
o g Wire feeder 5 ochranny plyn
wimi(5) 6 Vodnichlazeni
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Zarizeni pro svarovani metodou MIG/MAG by mélo o

Zdroj svarovaciho proudu s ridici jednotkou.
Podavac dratove elektrody.

Svarovaci horak.

MultifunkCni kabel s upinacimi piny a rychlospojkou.
Uzemnovaci kabel se svorkou.

Zasobnik ochranneého plynu s redukcnim ventilem.

V zavislosti na pouzivaném vykonu zdroje a vyrobnich pozadavcich mohou byt
svarovaci zarizeni vybaveny dalSimi technickymi doplnky.

Chladici jednotka pro chlazeni horaku.

Mezipodavac dratove elektrody pri svarovani na velké vzdalenosti.

Dalkové ovladani svarfovacich parametru (ruéni ménic).

Ridici jednotkou vybavenou procesorem pro regulaci a kontrolu procesnich
parametri v realném Case, archivaci dat a databazi programu svarovacich
cyklu.

Ramenem pro neseni horaku a kabelu.
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2 druhy:

STRMA - pfi velké zmé&né napéti (délky oblouku), budou
vhodné pro ru€ni svarovani (svarovani obalenou elektrodou, TIG)

PLOCHA - pii malé zmé&né& napéti (délky oblouku), bude velkd zména | —
vétSim/menSim proudem se reguluje odtavovani dratu - samoregulacni
udrzovani konstantni délky oblouku - vhodné pro automatizované svarovani,
roboty (MIG, MAG)
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povrchu. Tato funkce je zajisténa podavacim mechanizmem s pohonem dratu
pomoci dvou nebo ¢étyr kladkovych podavacu, nebo pomoci kladek s
mimobéznymi osami. Podavaci kladky mohou mit ruzné tvary drazek, podle typu
podavaného dratu - U drazky (pro mékké materialy), V drazky (pro tvrdé materialy)

Forma drdzky Pohonny systém Oblast nasazeni (pouziti)
lichobéznikova ® béZné vybaveni
drdzka ® oblast vyuziti pro nelegované, nizko nebo vysoce legova-

né piné drdty od @ 0,8 mm (napf. SG2, CrNi atd.)
® pro kaZdy prumér drdtu je nutnd vlastni hnaci kladka!

LAY m

5 % / hladka
7 g polokulatd

®pro transport nelegovanych a nizkolegovanych, popf.
svafovanych pinych dratd vyhoda: malé tfeni ve svafecim
hofdku, a to i pfl zakfiveném hofdkovém l&lese

® pro kazdy primér dritu nutné viastni hnaci kladky!

® pouZitelné jenom pro hlinikové dréty od @ 0,8 mm
@ pro ALU-svalovaci draty od 1,0-1,6 mm @ a jejich slitiny
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2 —— = % drazka napf. méd, bronz, atd. (mékké dréty)
® provoz Push-pull s motorovym reguldtorem PMR3 (vyrov-
9 néni poélu otadek)
‘ 3 ® ® pro kaZdy primér drétu Jsou nutné viastni posuvné kladky
9 o ® doporucend poutili pro nelegované a nizko-legovand tru-

bi¢kové drdty (pouzitelnd i pro ALU-dréty)
(vrchni plocha drétu neni poskozena nebo deformovdna)
® pro kaZdy primér drélu jsou nutné viastni posuvné kladky!

drazka V

e
vroubkovana
W, polokulatd
I NN drézka
Z =
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®pro nelegované a nizko-legované piné drdly (ocel) od
08-16mmQ@
@ neni nutnd vyména kladek!

® pro 1é2ko transportovatelné piné a pinéné draty riznych
slitin
nevyhoda: relativné vysoky odpor Ifeni ve svafovacim
hofdku pfi zakfiveném télese hofdku, silné opotfebeni
konlaktni trubky

® pro kazdy primér dratu jsou nutné viasini posuvné kladky
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Vstupni
navadéni

Podavaci
kladky

Vystupni
navadéni

stredni osa

stredni osa

Pokud nejsou pozice
1,2 a3 v ose, dochazi
k zadirani povrchu a
vzniku Cu Supinek




Podavacée dratu pro MIG/

STANDARD POWER FPIN



Druhy kladek pro



Pri nasazeni civky s dratem na unasecC je nezbytn
brzdna sila byla pfilis nizka k zastaveni setrvacného pohybu
vymotani dratu z civky a hrozilo by jeho zamotani pfed podavacem. Naopak prilis

intenzivni brzdéni zpusobuje nepravidelné podavani dratu a tim zaroven také
nestabilni oblouk.

Rozmér drazky v kladkach podavace (hloubky a tvaru), musi odpovidat priméru
pouzitého dratu a zaroven pfitlacna sila kladek nesmi deformovat profil, ani
nesmi dochazet k prokluzu.




zolace
napajeciho
kabelu

Kryt hofaku

Vodici
trubice

Pripojeni
kabelu k
vodici
trubici

difuzor

Kontaktni
praviak

Rezimy horaku:

* Dvoutaktni — stalé
drzeni spinace

« Ctyrtaktni — spinacC se
sepne, pusti, zase
sepne




Metalurgicke re

ochrannych p

Aktivni ochranné plyny lze rozdélit podle jejich pusobeni na s

redukcni, oxida€ni a nauhli€ujici. Redukcnim ucinkem se vyznacuje H, a smési s
H,, oxidac":nl'm L’Jc“:inkem plyny s uréitym podl'lem O, a nauhliéujioi efekt mé plyn
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pochody problhajlcn v kapkach tavici se elektrody a ve svarove lazni. Tyto reakce
zasadne ovlivnuji tvar oblouku i povrch housenky, vnitrni Cistotu kovu | prechod

housenky do zakladniho materialu.

Zdrojem atomarniho kysliku v
oblouku je jeho podil v ochranném
plynu Ar + O,, nebo CO,, ktere se
rozpadaji na CO a O. Vzniklé kapky
jsou tak obohaceny kyslikem pri
prechodu do tavné lazné a dosahuiji
vysoké teploty, protoze oxidické
reakce jsou exotermické. Diky
tomu je dosazeno hlubsi a ovalngjsi
svarove lazne.
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Dusledkem desoxidacnich reakci jsou oxidy, které vyplavou na p
vytvofi malé ostrlvky strusky. Optimalni sloZeni pfidavnych materialu je: C = 0,1%;
Mn = 1,7%,; Si = 1,0%. Mnozstvi strusky zavisi na mnozstvi O,, nebo CO, ve smési
plynu. V Cistem CO, vznika 1 g strusky na cca 150 s navareného kovu.




jsou zavislé na konstrukci zdroje a na zvolené statické a dynamicke
svarovaciho zdroje. Mezi nejvyznamngjSi procesni parametry patri:

« Svarovaci proud (proudova hustota), [J ] i
+ svaFovaci napéti, O =n——|kJmm |
. rychlost svarovani. 10° LV
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pfi svarovani, tzv. mérné vnesené teplo Q,, které urCuje mnozstvi tepla vneseného
na jednotku delky svaru. Z uvedené hodnoty lze usuzovat na velikost tepelného
ovlivnéni, velikost deformalnich a napétovych poli po svareni a zaroven tato
veliCina udava limitni hodnoty pfi svafovani vybranych typt materiald.

Kromé zakladnich (jiz uvedenych) procesnich parametri svarovani, ovliviuji tvar a
rozméry svarove lazné takeé dalSi parametry. Mezi né patfi predevsim:

v' rychlost podavani dratu, v' prutokové mnozstvi ochranného
v’ polarita na elektrodé, plynu,
v vylet dratu, v’ tvar a rozméry svarovych ploch,

v’ sklon dratu (hofaku) vaéi povrchu v druh pfenosu kovu v oblouku,
svareného materialu, v' poloha svarovani.



Zpusob pfenosu kovu v oblouku patfi mezi zakladni chare |
se elektrodou a zavisi zejména na napéti a proudu. Krome tol

pfenosu ovlivnén druhem ochranného plynu, druhem a primérem pridavného
materialu a potazmo i materialem zakladnim. Pfenos kovu Ize rozdélit na:

a) Kratky oblouk se zkratovym pfenosem.

b) Kratky oblouk se zrychlenym zkratovym prenosem.
c) Prechodovy oblouk s nepravidelnymi zkraty.

d) Oblouk s bezzkratovym pfenosem (sprchovy).

e) Impulzni bezzkratovy prenos.

f)  Moderovany bezzkrat. pfenos.

g) Dlouhy oblouk s rotujicim prenosem kovu.
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Jako pridavné se pouzivaji materialy ve for
(trubiCkového) dratu. Jsou navinuty na draténych, nebo plas
hmotnosti 15 kg. Vyrabéji se i civky o hmotnostech 5, 6, 10, 12, 18, a g,
nebo se pro robotizovana pracovisté dodavaji velkokapacitni baleni dratu o
hmotnostech 200, 250, 450 az 600 kg.

VSechny draty jsou chranény proti oxidaci a znecisténi PE zatavovaci folii.
DoporuCuje se skladovani pfi teploté na 10°C a relativni vihkosti do 50%. PIné
d__réty jsou vyrabény a dodavany v prumérech 0,6; 0,8; 1,0; 1,2; 1,6; 2,0 a 2,4 mm.
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Tandemoveé
usporadani

Velka hloubka protaveni

Sikmé
usporadani

Vétsi sirka svaru

Usporadani
vedle sebe

Navarovani




