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Приложение на защитните

газове в заваряването на не- и

нисколегирани стомани
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Ново означение Старо означение

S 235 JR DIN EN 10025

S 355 JR DIN EN 10025

13 Cr Mo 4 5 DIN EN 10028 T2

P 460 N DIN EN 10028 T3

St 37 DIN 17100

St 52 - 3 DIN 17100

13 Cr Mo 4 4 DIN 17155

StE 460 DIN 17102

G 3 Si 1 DIN EN 440

G 4 Si 1 DIN EN 440

G 4 Mo DIN EN 440

SG 2 DIN 8559

SG 3 DIN 8559

не нормирано

Нелегирани и нисколегирани материали
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нелегирани и

нискозърнести

високоякостни

Re > 500 N/mm²

топлоустойчиви

неръждаеми и

топлоустойчиви

защитни газове

MIG/

MAG

MSG

FD

EN 440 EN 758

DIN EN 12 534 EN 12 535

EN 12 070 EN 12 071

EN 12 072 EN 12 073

EN 439

Европейски норми за добавки при заваряване
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MAG-заваряване

преди

днес

• Предимно силен

ток

• предимно работа в

нормална позиция

• напредваща пълна

механизация

• често слаб ток

• много заварки в

затруднено

положение

• слаба

механизация
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Изисквания в съвременната заваръчна

техника

• По-малко пръски

• Никаква или минимална изпъкналост на шева

• Плавен преход при ъглови шевове от профила

на шева към основната повърхност

• висока скорост на заваряване

• По-малко шлака



[image: image6.emf]Приложна техника за рязае и заваряване - Европа Приложение на защитните газове при

заваряване на не- и нисколегирани стомани

Заваряване и пламъчно рязане на

дребнозърнести констркуктивни

стомани

C Si Mn P S Cr Ni Mo  V+Nb B Ti

S 460 0,16 0,50 1,60 0,02 0,01 0,40 1,00 0,40 0,08 0,000 0,00

S 690 0,18 0,50 1,60 0,02 0,01 1,50 1,50 0,60 0,10 0,004 0,00

S 960 0,20 0,50 1,20 0,02 0,01 0,80 2,00 0,70 0,10 0,004 0,00

S 1100 0,18 0,50 1,30 0,02 0,01 1,50 2,50 0,80 0,10 0,004 0,01

Vorwärmtemperatur beim Brennschneiden [°C] Материал 25 mm > 50 mm Време за охлаждане t8/5 Заваръчен метод S 460 QL1 - 50-100 8-35 s S 690 QL1 50 bis 150 15 s MAG, E* S 960 QL1 50 100 10 s MAG, E* S 1100 8 s MAG, E*
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Заваряване със защитни газове

ВИГ

Волфрам инертен газ

• отворена дъга

Плазмено

заваряване

• усукана дъга

МАГ

Метал активен газ

• CO

2

или O

2

в

защитния газ

МИГ

Метал инертен газ

• атмосфера на

благороден газ

Заваряване на метали

• топими елктродни телове

Заваряване с волфрамов електрод

•

нетопими волфрамови електроди
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Метал защитен газ заваряване

(MIG/MAG)

Принцип на метода
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Заваръчен апарат със степенно превключване

• Проста конструкция

• Изгодна цена

• Голямо тегло

• Голям обем

• Трудно регулиране

• липса на фина настройка

• без дистанционно

• не може да компенсира

падове в напрежението
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Горелки, охлаждани с въздух и вода при

MIG/MAG-заваряването

Горелка, охлаждана с

въздух

• при нисък ампераж

• малки и удобни

• Къса дъга до 220 А

Горелка, охлаждана с вода

• издържат на натоварване

• приспособена за MAG-

импулсно заваряване
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Приложения на плътни телове

Диаметър 1,0 mm

• Тънки ламарини

• затруднени положения

• преди за струйно

пренасяне

Диаметър 1,2 mm

• най-използван и най-

евтин

• висока скорост

• нормална позиция
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бодейки неутрална теглена

повърхностно средно по-дълбоко

по-добро средно лошо

по-лошо средно

по-добре

повече средно по-малко

Позиция на

горелката

Провар

Запълване на междини

Стаб. на дъгата

Пръски

Ширина на шева

по-широко средно по-тясно

Schweißrichtung

Schweißrichtung Schweißrichtung

Влияние на позицията на горелката
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Позиция на горелката 45°

- правилно-

Позиция на горелката



45°

- грешно -

Позиция на горелката 45°

- грешно-

Позиция на горелката



45°

- праилвно -

При

еднакви

дебелини

При

различни

дебелини

Водене на горелката при MAG-заваряване
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MAG-заваряване на опорни греди

за метална конструкция
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MAG-заваряване с импулсна техника

С MAG-импулсната

техника може да се

работи при ниски

стойности на тока без

да се образуват пръски.
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Импулсна техника при MAG-заваряване

- стабилно пренасяне на добавъчния

материал -

Предимства на

импулсната техника:

• равномерен процес

• без пръски

• внася се малко

топлина

• малки изкривявания
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Предимства на импулсната техника

• Малко пръски

• Заваряване на тънки ламарини с дебели

електродни телове

• Предимства в затруднени положения

• Заваряване на чувствителни на топлина

материали

• Избягване на смесени дъги
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Недостатъци на газове с високо

съдържание на активна компонента

CO

2

O

2

• Прегаряне

• увеличено образуване

на шлака

• лошо запълване на

междините при тънки

ламарини

• намалено приложение в

затруднени положения

• Пръски

• Прегаряне

• увеличено

образуване на шлака

• лошо запълване на

междините при тънки

ламарини
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Тенденцията е към смеси с ниско

съдържание на активен газ

MAG-M MAG-C

M1 M2 M3

C bzw. C1

1. Стъпка

2. Стъпка

Примери 1. Стъпка

• 82% Ar / 18% CO

2

• 92% Ar /   8% O

2

• 80% Ar / 15% CO

2

/ 5%O

2

Примери 2. Стъпка

• 82% Ar /  8% CO

2

• 96% Ar /  4% O

2

• T.I.M.E-Gas

Einteilung der Schutzgase nach EN 439
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Функция на защитните газове за

заваряване

•

Отстраняване на влиянието

на околния въздух върху

заваръчния процес

•

Влияние върху:

– вида на преноса на

добавъчен материал

– структурата на дъгата

– химичния състав на

заварения метал

– вискозитет на заварката

– вида на провара
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Разделение на различните газове и газови смеси

(Извлечение от EN 439, Таблица 2)

Kurzbezeichnung Komponenten in  Volumen-Prozent Übliche Anwendungen Bemerkungen Gruppe Kennzahl oxidierend inert reduzierend reaktionsträge CO 2 O 2 Ar He H 2 N 2 R 1 Rest  2) >0 bis 15 2 Rest  2) >15 bis 35 WIG, Wurzelschutz, Plasmaschweißen, Plasmaschneiden reduzierend I 1 100 2 100 3 Rest >0 bis 95 MIG, WIG, Plasmaschweißen, Wurzelschutz inert M1 1 >0 bis 5 Rest  2) >0 bis 5 2 >0 bis 5 Rest  2) 3 >0 bis 3 Rest  2) 4 >0 bis 5 >0 bis 3 Rest  2) MAG schwach oxidierend M2 1 >5 bis 25 Rest  2) 2 >3 bis 10 Rest  2) 3 >0 bis 5 >3 bis 10 Rest  2) 4 >5 bis 25 >0 bis 8 Rest  2) M3 1 >25 bis 50 Rest  2) 2 >10 bis 15 Rest  2) 3 >5 bis 50 >8 bis 15 Rest  2) C 1 100 2 Rest >0 bis 30 stark oxidierend F 1 100 reaktionsträge 2 >0 bis 50 Rest Plasmaschneiden, Wurzelschutz reduzierend

1) Wenn Komponenten zugemischt werden, die nicht in der Tabelle 

aufgeführt sind, so wird das Gemisch als Spezialgas und mit dem 

Buchstaben S bezeichnet. Einzelheiten enthält EN 439, Abschnitt 4

2) Argon kann bis zu 95 % durch Helium ersetzt werden. Der 

Helium-anteil wird mit einer zusätzlichen Kennzahl nach EN 439, 

Tabelle 3, angegeben (siehe auch EN 439, Abschnitt 4).
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Използвани защитни газове за MAG-

заваряване на нисколегирани стомани

Продукт Група според Състав в об.-% Приложения EN 439 1) Ar CO 2 O 2 He Кризал  8 M 21 92 8 - - нисколегирани  ** Кризал  18 M 21 82 18 - нисколегирани  * Аргомикс  4 M 22 96 - 4 - нисколегирани  ** Аргомикс  D M 22 92 - 8 -

ниско-/ високолегирани  **

Аргомикс  S M 32 88 - 12 - нисколегирани * Аргомикс  10 M 23 90 5 5 - ниско - / някои високолегирани  ** Аргомикс  20 M 24 80 15 5 - ниско - / някои високолегирани  ** СО2 C 1 - 100 - - нисколегирани

1) Europäische Norm EN 439

Schutzgase zum Lichtbogenschweißen und Schneiden

Gruppeneinteilung nach Tabelle 2 aus EN 439

*  подходящ за импулсно заваряване

** особено подходящ за импулсно заваряване
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Защитни газове при MAG-заваряване на

не- и нисколегирани стомани

    CO 2  Ar + CO 2  Ar + O 2  Влияние   добро  добро  добро  провар  PA ,  PB   Много    сигурно  сигурно  евент. критично  провар  PG ,  PC   ниско  високо   много восоко  Скорост на  заваряване   лошо  добро  много добро  запълване на  междини   много  средно  много малко  пръски   Много    сигу рно  сигурно  евент.  чуствително  пори   високо  средно   (зависи от  съд. на  акт. газ)  ограничено   (зависи от съд. на  акт. газ)  оксидация, шлака   много    ограничено  средно  високо   (особено при  струйна дъга)  термично (върху  горелката)  
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Ток/напрежение при MAG-заваряване с

различни защитни газове (Ø 1,0 mm)
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заваряване на не- и нисколегирани стомани

Ток/напрежение при MAG-заваряване с

различни защитни газове(Ø 1,2mm)
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Метод на ВИГ - заваряването

Заваряване на

нелегирани стомани

• Корени

• Аргон 4.6
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Грешки при осигуряване на защитата (1)

Грешка

• Дюзата е запушена от пръски

Последствие

• влиза въздух

• образуват се пори

Грешка

• горелката се държи много наклонена

Последствие

• всмукване на въздух

• образуват се пори

Грешка

• горелката се държи на голямо разстояние

Последствие

• недостатъчна защита

• образуват се пори
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Грешки при осигуряване на защитата (2)

Грешка:

• Наличие на течение

Последствие:

• Недостатъчна защите

• образуват се пори

Грешка:

• Малко количество защитен газ

Последствие:

• Недостатъчна защите

• образуват се пори

Грешка:

• Голямо количество защитен газ

Последствие:

• достъп на въздух поради завихряне

• образуват се пори
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Проблеми в телоподавадащата система

•

Повреден шлаух (влиза въздух)

•

Грешна настройка на ролките (много натегнати)

•

Газова дюза: запушена

широка

полепнали пръски

•

Телоподаване: Голямо жило

Малко (късо) жило

Метално, а не тефлоново жило за

Alu / CrNi
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Поддържане на заваръчните горелки

•

Токова дюза

–

да се напръска със спрей против полепване на пръски

–

да се почиства

•

Газова (контактна) дюза

–

да се сменя на време

–

при заваряване да се провери телоподаването

•

Жило на горелката

–

Проверка за състоянието му

–

Смяната е по-евтина от

•

Неравномерен шев

•

Грешки в заваряването

•

Заваряване на тела към контактната дюза
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Ролка тел

Смущения в MSG-заваръчен апарат

Причини и последствия (1)

•

твърде

силно спира

•

твърде

слабо спира



[image: image33.emf]Приложна техника за рязае и заваряване - Европа Приложение на защитните газове при

заваряване на не- и нисколегирани стомани

Смущения в MSG-заваръчен апарат

Причини и последсвия (2)

• Избран е много голям канал

или каналът е разширен

• Каналът е много малък

• Много е натегнато

• Малко е натегнато

Профил на водещите колела

Водещо колело
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Смущения в MSG-заваръчен апарат

Причини и последствия (3)

Водеща дюза

• Водещата дюза липсва

• Разстоянието до

водещото колело или

отвора на дюзата са

твърде големи

• Отворът на дюзата е

много малък



[image: image35.emf]Приложна техника за рязае и заваряване - Европа Приложение на защитните газове при

заваряване на не- и нисколегирани стомани

Смущения в MSG-заваръчен апарат

Причини и последствия (4)

Жило

• Жилото е голямо или липсва

• много малко

• жилото е късо

• или дълго

Токова дюза

• Голям диаметър

Малък отвор

• Хлабава



[image: image36.emf]Приложна техника за рязае и заваряване - Европа Приложение на защитните газове при

заваряване на не- и нисколегирани стомани

Нагласяване на количествата защитен

газ

• Точните количества защитен газ и газов поток се

задават така, че да се избегне образуването на

пори!

• Формула на юмрука

• Количество газ в l/min = 10 x Drahtelektroden-

диаметър в mm 

• Формула на юмрука

• Количество газ в l/min = Вътрешен диаметър

на дюзата в mm



[image: image37.emf]Приложна техника за рязае и заваряване - Европа Приложение на защитните газове при

заваряване на не- и нисколегирани стомани

Редуцир-вентили за защитни газове



[image: image38.emf]Приложна техника за рязае и заваряване - Европа Приложение на защитните газове при

заваряване на не- и нисколегирани стомани

Точното количество защитен газ зависи от метода и силата на

тока.

•

ВИГ 6 до 16 l/min

z.B. 100 A -> 6 l/min; 200 A -> 10 l/min

•

МИГ 8 до 25 l/min

•

МАГ 8 до 25 l/min

z.B. 150 A Капково пренасяне -> 12 bis 15 l/min

z.B. 300 A Струйно пренасяне -> 15 bis 18 l/min

z.B. 350 A Струйно пренасяне -> 20 bis 25 l/min

Нагласяне на количеството защитен газ


_1342556694.ppt


MAG-заваряване с импулсна техника

С MAG-импулсната техника може да се работи при ниски стойности на тока без да се образуват пръски.
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Защитни газове при MAG-заваряване на не- и нисколегирани стомани





			CO2


			Ar + CO2


			Ar + O2


			Влияние





			добро


			добро


			добро


			провар PA, PB





			Много



 сигурно


			сигурно


			евент. критично


			провар PG, PC





			ниско


			високо 


			много восоко


			Скорост на заваряване





			лошо


			добро


			много добро


			запълване на междини





			много


			средно


			много малко


			пръски





			Много



 сигурно


			сигурно


			евент. чуствително


			пори





			високо


			средно



(зависи от съд. на акт. газ)


			ограничено
(зависи от съд. на акт. газ)


			оксидация, шлака





			много 



ограничено


			средно


			високо
(особено при струйна дъга)


			термично (върху горелката)
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Грешки при осигуряване на защитата (1)

Грешка

		Дюзата е запушена от пръски



Последствие

		влиза въздух

		образуват се пори





Грешка

		горелката се държи много наклонена



Последствие

		всмукване на въздух

		образуват се пори





Грешка

		горелката се държи на голямо разстояние 



Последствие

		недостатъчна защита

		образуват се пори











MESSER




|







_1342556765.ppt


Смущения в MSG-заваръчен апарат

Причини и последствия (1)

		твърде силно спира

		твърде слабо спира



Ролка тел
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Смущения в  MSG-заваръчен апарат

Причини и последствия (3)

		Водещата дюза липсва

		Разстоянието до водещото колело или отвора на дюзата са твърде големи

		Отворът на дюзата е много малък



Водеща дюза
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Нагласяване на количествата защитен газ

		Точните количества защитен газ и  газов поток се задават така, че да се избегне образуването на пори!



		Формула на юмрука

		Количество газ в l/min = 10 x Drahtelektroden-

	диаметър в mm 

		Формула на юмрука 

		Количество газ в l/min = Вътрешен диаметър

	на дюзата в mm
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Редуцир-вентили за защитни газове 
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Нагласяне на количеството защитен газ

Точното количество защитен газ зависи от метода и силата на тока.

		ВИГ	6 до 16 l/min

	z.B. 100 A -> 6 l/min; 200 A	->		10 l/min

		МИГ	8 до 25 l/min

		МАГ	8 до 25 l/min

	z.B. 150 A Капково пренасяне	->	12 bis 15 l/min

	z.B. 300 A Струйно пренасяне	->	15 bis 18 l/min

	z.B. 350 A Струйно пренасяне 	->	20 bis 25 l/min
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Смущения в  MSG-заваръчен апарат

Причини и последствия (4)

Жило

		Жилото е голямо или липсва

		много малко

		жилото е късо

		или дълго



Токова дюза

		Голям диаметър



	     Малък отвор

		Хлабава
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Смущения в MSG-заваръчен апарат

Причини и последсвия (2)

		Избран е много голям канал или каналът е разширен

		Каналът е много малък



		Много е натегнато

		Малко е натегнато



Профил на водещите колела

Водещо колело
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Проблеми в телоподавадащата система

		Повреден шлаух (влиза въздух)

		Грешна настройка на ролките (много натегнати)	

		Газова дюза:	запушена

			широка								полепнали пръски

		Телоподаване:	Голямо жило

			Малко (късо) жило

			Метално, а не тефлоново жило за 				 Alu / CrNi
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Поддържане на заваръчните горелки

		Токова дюза

		да се напръска със спрей против полепване на пръски

		да се почиства

		Газова (контактна) дюза

		да се сменя на време

		при заваряване да се провери телоподаването

		Жило на горелката

		Проверка за състоянието му

		Смяната е по-евтина от

		Неравномерен шев

		Грешки в заваряването

		Заваряване на тела към контактната дюза
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Грешки при осигуряване на защитата (2)

Грешка:

		Наличие на течение



Последствие:

		Недостатъчна защите

		образуват се пори





Грешка:

		Малко количество защитен газ



Последствие:

		Недостатъчна защите

		образуват се пори





Грешка:

		Голямо количество защитен газ



Последствие:

		достъп на въздух поради завихряне

		образуват се пори
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Ток/напрежение при  MAG-заваряване с различни защитни газове(Ø 1,2mm)
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Zuordnung von Strom und Spannung beim MAG-
Schweifl3en unter verschiedenen Schutzgasen

40

T T T ®
Draht ¢ 1,2 mm 53:::0;8
35 Argomix®4

Kurzlichtbogen
1 1

=25
S -
20 i Sprihlichtbogen —|
Misch-
15 - licht-
Kontaktrohrabstand bogen Kontaktrohrabstand
—13-15mm —* i 4—— 20-256mm

100 200 300 400 Ampere
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Метод на ВИГ - заваряването

Заваряване на нелегирани стомани

		Корени

		Аргон 4.6
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Wolfram-Inertgas-Schweif3en (WIG)
Verfahrensprinzip
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Ток/напрежение при  MAG-заваряване с различни защитни газове (Ø 1,0 mm)
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Zuordnung von Strom und Spannung beim MAG-
SchweifRen unter verschiedenen Schutzgasen

40 T I
Draht g 1,0 mm
35 Krysal®18
Krysal™ 8
30 Argomix®4
Kurzlichtbogen
=25
S
20

Spriihlichtbogen
1

Kontaktrohrabstand | |, nqan Kontaktrohrabstand
——ca. 13 mm —» 9 +«—— ca. 19 mm

100 200 300 400 Ampere
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Тенденцията е към смеси с ниско съдържание на активен газ

MAG-M

MAG-C

M1

M2

M3

C bzw. C1

1. Стъпка

2. Стъпка

Примери 1. Стъпка

		82% Ar / 18% CO2

		92% Ar /   8% O2

		80% Ar / 15% CO2 / 5%O2



Примери 2. Стъпка

		82% Ar /  8% CO2

		96% Ar /  4% O2

		T.I.M.E-Gas



Einteilung der Schutzgase nach EN 439
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Разделение на различните газове и газови смеси (Извлечение от EN 439, Таблица 2)

1) Wenn Komponenten zugemischt werden, die nicht in der Tabelle aufgeführt sind, so wird das Gemisch als Spezialgas und mit dem Buchstaben S bezeichnet. Einzelheiten enthält EN 439, Abschnitt 4

2) Argon kann bis zu 95 % durch Helium ersetzt werden. Der Helium-anteil wird mit einer zusätzlichen Kennzahl nach EN 439, Tabelle 3, angegeben (siehe auch EN 439, Abschnitt 4).





Kurzbezeichnung


Komponenten in Volumen-Prozent


Übliche Anwendungen


Bemerkungen





Gruppe


Kennzahl


oxidierend


inert


reduzierend


reaktionsträge

















CO2


O2


Ar


He


H2


N2











R


1








Rest 2)





>0 bis 15





WIG, Wurzelschutz, Plasmaschweißen, Plasmaschneiden


reduzierend








2








Rest 2)





>15 bis 35














I


1








100











MIG, WIG, Plasmaschweißen, Wurzelschutz


inert








2











100




















3








Rest


>0 bis 95

















M1


1


>0 bis 5





Rest 2)





>0 bis 5





MAG


schwach oxidierend








2


>0 bis 5





Rest 2)























3





>0 bis 3


Rest 2)























4


>0 bis 5


>0 bis 3


Rest 2)




















M2


1


>5 bis 25





Rest 2)























2





>3 bis 10


Rest 2)























3


>0 bis 5


>3 bis 10


Rest 2)























4


>5 bis 25


>0 bis 8


Rest 2)




















M3


1


>25 bis 50





Rest 2)























2





>10 bis 15


Rest 2)























3


>5 bis 50


>8 bis 15


Rest 2)




















C


1


100





























2


Rest


>0 bis 30

















stark oxidierend





F


1

















100


Plasmaschneiden, Wurzelschutz


reaktionsträge








2














>0 bis 50


Rest





reduzierend
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Kurzbezeichnung


Komponenten in 


Volumen-Prozent


Übliche


Anwendungen


Bemerkungen


Gruppe


Kennzahl


oxidierend


inert


reduzierend


reaktionsträge


CO


2


O


2


Ar


He


H


2


N


2


R


1


Rest 


2)


>0 bis 15


2


Rest 


2)


>15 bis 35


WIG, Wurzelschutz,


Plasmaschweißen,


Plasmaschneiden


reduzierend


I


1


100


2


100


3


Rest


>0 bis 95


MIG, WIG,


Plasmaschweißen,


Wurzelschutz


inert


M1


1


>0 bis 5


Rest 


2)


>0 bis 5


2


>0 bis 5


Rest 


2)


3


>0 bis 3


Rest 


2)


4


>0 bis 5


>0 bis 3


Rest 


2)


MAG


schwach


oxidierend


M2


1


>5 bis 25


Rest 


2)


2


>3 bis 10


Rest 


2)


3


>0 bis 5


>3 bis 10


Rest 


2)


4


>5 bis 25


>0 bis 8


Rest 


2)


M3


1


>25 bis 50


Rest 


2)


2


>10 bis 15


Rest 


2)


3


>5 bis 50


>8 bis 15


Rest 


2)


C


1


100


2


Rest


>0 bis 30


stark oxidierend


F


1


100


reaktionsträge


2


>0 bis 50


Rest


Plasmaschneiden,


Wurzelschutz


reduzierend
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Използвани защитни газове за MAG-заваряване на нисколегирани стомани

1) Europäische Norm EN 439

Schutzgase zum Lichtbogenschweißen und Schneiden

Gruppeneinteilung nach Tabelle 2 aus EN 439

*  подходящ за импулсно заваряване

** особено подходящ за импулсно заваряване





Продукт


Група според


Състав в об.-%


Приложения








EN 4391)


Ar


CO2


O2


He








Кризал 8


M 21


92


8


-


-


нисколегирани **





Кризал 18


M 21


82


18





-


нисколегирани *





Аргомикс 4


M 22


96


-


4


-


нисколегирани **





Аргомикс D


M 22


92


-


8


-


ниско-/високолегирани **





Аргомикс S


M 32


88


-


12


-


нисколегирани*





Аргомикс 10


M 23


90


5


5


-


ниско- /някои високолегирани **





Аргомикс 20


M 24


80


15


5


-


ниско- /някои високолегирани **





СО2


C 1


-


100


-


-


нисколегирани
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Продукт


Група


според


Състав в об.-%


Приложения


EN 439


1)


Ar


CO


2


O


2


He


Кризал


 8


M 21


92


8


-


-


нисколегирани


 **


Кризал


 18


M 21


82


18


-


нисколегирани


 *


Аргомикс


 4


M 22


96


-


4


-


нисколегирани


 **


Аргомикс


 D


M 22


92


-


8


-


ниско-/


високолегирани


 **


Аргомикс


 S


M 32


88


-


12


-


нисколегирани


*


Аргомикс


 10


M 23


90


5


5


-


ниско


- /


някои


високолегирани


 **


Аргомикс


 20


M 24


80


15


5


-


ниско


- /


някои


високолегирани


 **


СО2


C 1


-


100


-


-


нисколегирани
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Функция на защитните газове за заваряване

		Отстраняване на влиянието на околния въздух върху заваръчния процес



		Влияние върху:

		вида на преноса на добавъчен материал

		структурата на дъгата

		химичния състав на заварения метал

		вискозитет на заварката

		вида на провара
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_1342556706.ppt


Предимства на импулсната техника

		Малко пръски

		Заваряване на тънки ламарини с дебели електродни телове

		Предимства в затруднени положения

		Заваряване на чувствителни на топлина материали

		Избягване на смесени дъги
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Недостатъци на газове с високо съдържание на активна компонента

CO2

O2

		Прегаряне

		увеличено образуване на шлака

		лошо запълване на междините при тънки ламарини

		намалено приложение в затруднени положения



		Пръски

		Прегаряне

		увеличено образуване на шлака

		лошо запълване на междините при тънки ламарини
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Импулсна техника при MAG-заваряване

- стабилно пренасяне на добавъчния материал -

Предимства на импулсната техника:

		 равномерен процес

		 без пръски

		 внася се малко топлина

		 малки изкривявания
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Метал защитен газ заваряване (MIG/MAG)

Принцип на метода
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Drahttransportrollen \

D 1

Schutzgasdiise

Schutzgas. | i
| __
| (+)
Schweilk-
5 energiequelle
" =)

Schweiftnaht
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Влияние на позицията на горелката

























































































Schweißrichtung













































































Schweißrichtung















































































Schweißrichtung



бодейки

неутрална

теглена

повърхностно

средно

по-дълбоко

по-добро

средно

лошо

по-лошо

средно

по-добре

повече

средно

по-малко

Позиция на 

горелката

Провар

Запълване на междини

Стаб. на дъгата

Пръски

Ширина на шева

по-широко

средно

по-тясно
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MAG-заваряване на опорни греди 

за метална конструкция
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Импулсна дъга
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Водене на горелката при MAG-заваряване 

Позиция на горелката 45°

- правилно-

Позиция на горелката  45°

- грешно -

Позиция на горелката 45°

- грешно-

Позиция на горелката  45°

- праилвно -

При еднакви дебелини

При различни дебелини
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Горелки, охлаждани с въздух и вода при MIG/MAG-заваряването

Горелка, охлаждана с въздух

		при нисък ампераж

		 малки и удобни

		Къса дъга до 220 А





Горелка, охлаждана с вода

		издържат на натоварване

		приспособена за MAG-импулсно заваряване
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Приложения на плътни телове

Диаметър 1,0 mm

		Тънки ламарини

		затруднени положения

		преди за струйно пренасяне



Диаметър 1,2 mm

		най-използван и най-евтин

		висока скорост

		нормална позиция
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Заваръчен апарат със степенно превключване

		Проста конструкция

		Изгодна цена

		Голямо тегло

		Голям обем

		Трудно регулиране

		липса на фина настройка 

		без дистанционно

		не може да компенсира падове в напрежението
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MAG-заваряване

преди

днес

		Предимно силен ток

		предимно работа в нормална позиция

		напредваща пълна механизация



		често слаб ток

		много заварки в затруднено положение

		слаба механизация
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Заваряване и пламъчно рязане на дребнозърнести констркуктивни стомани











Tabelle1


			


						C			Si			Mn			P			S			Cr			Ni			Mo			V+Nb			B			Ti


			S 460			0.16			0.50			1.60			0.02			0.01			0.40			1.00			0.40			0.08			0.000			0.00


			S 690			0.18			0.50			1.60			0.02			0.01			1.50			1.50			0.60			0.10			0.004			0.00


			S 960			0.20			0.50			1.20			0.02			0.01			0.80			2.00			0.70			0.10			0.004			0.00


			S 1100			0.18			0.50			1.30			0.02			0.01			1.50			2.50			0.80			0.10			0.004			0.01


						C-Äquivalent						Cr-Äquivalent						Ni-Äquivalent


			S 460			0.693						2.95						6.6


			S 690			1.022						4.25						7.7


			S 960			0.893						3.65						8.6


			S 1100			1.088						4.47						8.55








Tabelle2


			








Tabelle3


			










Материал


Vorwärmtemperatur beim Brennschneiden [°C]


Време за охлаждане



t8/5


Заваръчен метод








25 mm


> 50 mm











S 460 QL1


-


50-100


8-35 s








S 690 QL1


50


bis 150


15 s


MAG, E*





S 960 QL1


50


100


10 s


MAG, E*





S 1100








8 s


MAG, E*
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C Si Mn P S Cr Ni Mo  V+Nb B Ti


S 460 0,16 0,50 1,60 0,02 0,01 0,40 1,00 0,40 0,08 0,000 0,00


S 690 0,18 0,50 1,60 0,02 0,01 1,50 1,50 0,60 0,10 0,004 0,00


S 960 0,20 0,50 1,20 0,02 0,01 0,80 2,00 0,70 0,10 0,004 0,00


S 1100 0,18 0,50 1,30 0,02 0,01 1,50 2,50 0,80 0,10 0,004 0,01


Vorwärmtemperatur beim


Brennschneiden [°C]


Материал


25 mm


> 50 mm


Време за


охлаждане


t8/5


Заваръчен


метод


S 460 QL1


-


50-100


8-35 s


S 690 QL1


50


bis 150


15 s


MAG, E*


S 960 QL1


50


100


10 s


MAG, E*


S 1100


8 s


MAG, E*
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Заваряване със защитни газове

ВИГ

Волфрам инертен газ

		 отворена дъга



Плазмено

заваряване

		 усукана дъга



МАГ

Метал активен газ

		 CO2 или O2 в  защитния газ



МИГ

Метал инертен газ

		 атмосфера на благороден газ



Заваряване на метали

		  топими елктродни телове 



Заваряване с волфрамов електрод

		  нетопими волфрамови електроди
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Изисквания в съвременната заваръчна техника

		По-малко пръски

		Никаква или минимална изпъкналост на шева

		Плавен преход при ъглови шевове от профила на шева към основната повърхност

		висока скорост на заваряване

		По-малко шлака
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Нелегирани и нисколегирани материали

S 235 JR

DIN EN 10025

S 355 JR

DIN EN 10025

13 Cr Mo 4 5

DIN EN 10028 T2

P 460 N

DIN EN 10028 T3

St 37

DIN 17100

St 52 - 3

DIN 17100

13 Cr Mo 4 4

DIN 17155

StE 460

DIN 17102

G 3 Si 1

DIN EN 440

G 4 Si 1

DIN EN 440

G 4 Mo

DIN EN 440

SG 2

DIN 8559

SG 3

DIN 8559

не нормирано

Ново означение

Старо означение
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Европейски норми за добавки при заваряване

 нелегирани и нискозърнести

 високоякостни

Re > 500 N/mm²

топлоустойчиви

 неръждаеми  и топлоустойчиви

 защитни газове

MIG/

MAG

MSG

FD

EN 440

EN 758

DIN EN 12 534

EN 12 535

EN 12 070

EN 12 071

EN 12 072

EN 12 073

EN 439
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Приложение на защитните газове в заваряването на не- и нисколегирани стомани
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