Technika spawania metoda MAG.
Podstawowe informacje dotyczace techniki spawania pétautomatem spawalniczym.
Przed przystgpieniem do spawania nalezy dobra¢ podstawowe parametry spawania:

Zajarzenie tuku nastepuje po nacisnieciu przycisku na uchwycie spawalniczym. Zajarzenie ma
charakter kontaktowy. Wysuwajqcy sie drut z zadanq predkosciq stapia sie i dzieki zjawisku samoregulacji
dtugos¢ tuku pozostaje w przyblizeniu stata. Po rozpoczeciu spawania nalezy uchwyt spawalniczy
przemieszcza¢ rownomiernie wzdtuz spoiny. Nalezy obserwowac ksztaft spoiny, utrzymywac statq pozycje
oraz odlegtos¢ uchwytu od spawanego elementu. Spawacz przez caty czas powinien koncentrowac sie na
tworzeniu prawidtowej spoiny.

Podstawowe parametry procesu spawania metoda MAG.

Rodzaj i biegunowosé pradu spawania - w metodzie MAG stosuje sie prad staty o biegunowosci
dodatniej, co powoduje intensywne stapianie drutu spawalniczego.

Péftautomaty spawalnicze wyzszej klasy umozliwiajg spawanie prgdem pulsujagcym, a nawet prgdem
o podwodjnej pulsacji. Miedzy drutem a spoing jarzy sie woéwczas tuk o matej mocy, zasilany prgdem
podstawowym (bazowym), przerywany impulsami o bardzo wysokim natezeniu pradu. Wszystkie
parametry sg tak dobrane, aby w czasie niskiego pradu nastepowato uformowanie jednej kropli ciektego
metalu na koncu drutu, a nastepnie jej bezzwarciowe przeniesienie w sposéb natryskowy do spoiny
w czasie wysokiego impulsu. Najwiekszg korzyscig spawania pradem pulsujgcym jest spoina wolna od
odpryskdw o prawidtowym przekroju bez porowatosci. W przypadku zwigzkéw niklu oraz innych
trudnospawalnych materiatéw, utatwia to rowniez prace spawacza.

Natezenie i napiecie tuku - pdétautomaty spawalnicze majg ptaskie charakterystyki napieciowe
zrodta pradu, przez co parametrem bezposrednio regulowanym jest napiecie tuku. Natezenie pradu
spawania jest natomiast uzaleznione od wartosci nastawionego napiecia, ale takze od szybkosci podawania
drutu i jego srednicy. Wartos¢ napiecia moze by¢ regulowana w pétautomatach skokowo lub ptynnie.
Wyzsza wartos¢ napiecia to dtuzszy tuk, co powoduje mniejszg gtebokos¢ wtopienia i szersze lico spoiny.
Zbyt duze napiecie zwieksza rozprysk, porowatos¢, ryzyko podtopien i przyklejen. Zbyt mate napiecie moze
spowodowac niestabilnos¢ procesu.

Predko$¢ podawania drutu - to drugi obok napiecia tuku podstawowy parametr nastawiany
podczas spawania poétautomatem. Przy danej wartosci napiecia tuku nalezy tak nastawi¢ predkosé
podawania drutu aby jego stapianie miato stabilny przebieg.

Rodzaj i $rednica drutu - rodzaj drutu dobiera sie w zaleznosci od spawanego materiatu. Drut
spawalniczy wystepuje w srednicach: 0,6mm, 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm i dobiera sie w zaleznosci od
grubosci spawanego elementu i pozycji spawania. Istotna jest gestos¢ pradu ptyngcego przez drut
spawalniczy. Im mniejsza Srednica tym wieksza gestosc i wieksza gtebokosé wtopienia. Gestos¢ pradu ma
rowniez wptyw na charakter przenoszenia metalu w tuku spawalniczym.

Rodzaj i natezenie przeptywu gazu ostonowego - rodzaj gazu ostonowego ma bardzo duzy wptyw
na przebieg procesu spawania. Stale niestopowe i niskostopowe spawa sie gtéwnie w ostonie mieszanek
aktywnych na bazie argonu z dodatkiem CO2 lub CO2 i O2 co daje lepszg jako$¢ spoin i wydajnosc¢ niz przy
uzyciu samego CO2, ktdry to gaz zaleca sie uzywac tylko do stali niskoweglowych.

W ostonie gazéw obojetnych takich jak argon, hel i ich mieszanki mozna spawac¢ wszystkie metale,
ale praktycznie uzywa sie ich do spawania metali podatnych na utlenianie, takich jak Al, Mg, Cu, Ti, Zr i ich
stopow.

Stale wysokostopowe réwniez mozna spawa¢ w samych gazach obojetnych, ale proces przebiega
korzystniej w mieszance argonu z dodatkiem 1+3% 02 lub 2+4% CO2.

Natezenie przeptywu gazu ostonowego powinno by¢ tak dobrane, aby zapewni¢ skuteczng ostone
tuku spawalniczego i jeziorka, nawet w przypadku niewielkich przeciggéw powietrza. Orientacyjnie mozna
przyjac zasade, aby natezenie przeptywu wynosito 1,0 litr/min. na kazdy milimetr $rednicy dyszy gazowe;.



Wolny wylot - czyli dtugos¢ wysuniecia drutu mierzona jako odlegtos¢ od topigcego sie korica drutu
do koncowki pradowej. Wolny wylot drutu spawacz reguluje wysokoscig trzymania uchwytu nad
spawanym przedmiotem. Dtugos¢ wysuniecia drutu wptywa na intensywnos¢ podgrzania drutu na dfugosci
miedzy koncowkag pradowa a stapiajagcym sie koncem drutu, a wiec o jego temperaturze i predkosci
stapiania. W zwigzku z tym, ze wzrostem dfugosci wolnego wylotu elektrody, przy tym samym natezeniu
pradu, znacznie wzrasta wydajnos¢ stapiania elektrody, a wiec wyzsze sg predkosci spawania. Zbyt duza
wartos¢ wysuniecia drutu zaburza stabilnos$é¢ tuku, az do powstania tzw. "strzelania" i zwiekszonego
rozprysku. Za krotki wolny wylot prowadzi do jarzenia tuku zbyt blisko koncowki pradowej i moze
prowadzi¢ do przyklejenia sie drutu i zniszczenia koncéwki.

Dtugo$¢ wolnego wylotu jest uzalezniona m.in. od rodzaju i Srednicy drutu, natezenia pradu
i napiecia tuku. Przyktadowo podczas spawania metoda MAG tukiem zwarciowym optymalna dtugosc¢
wynosi 6+15mm, a przy tuku natryskowym 18+25mm.

Predkos¢ spawania - to szybkos$¢ przemieszczania korica drutu z jarzacym sie tukiem. Predkos¢ jest
parametrem wynikowym dla danego natezenia pradu i napiecia tuku, przy zachowaniu wtasciwego ksztattu
spoiny. Gdy predkos¢ spawania ma byé nawet nieznacznie zmieniona, nalezy zmienié predkos¢ podawania
drutu lub napiecie fuku w celu utrzymania statego ksztattu spoiny. Predkos$¢ spawania recznego zwykle
miesci sie w zakresie 0,25+1,3 m/min.

Pochylenie uchwytu - pochylenie uchwytu zalezy m.in. od rodzaju ztacza i spoiny oraz pozycji
spawania. Pochylenie decyduje o gtebokosci wtopienia oraz szerokosci i ksztafcie lica spoiny. Pochylenie
uchwytu w kierunku zgodnym z kierunkiem spawania daje wiekszg gtebokos¢ wtopienia przy mniejszej
szerokosci spoiny. Pochylenie w kierunku przeciwnym zmniejsza gtebokos¢ wtopienia a lico spoiny jest
wyzsze i szersze, co pozwala na spawanie ciefszych materiatéw.




