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Pofaczenia spawane

Toni Seidel

Prezes CTS sp. z o.0.

Nowoczesne warsztatowe |utospawarki
elektryczne moga by¢ wykorzystywane
do trzech rodzajéw spawalniczych za-
dan: spawania stali metodg MAG, luto-
spawania stali lub spawania aluminium,
w obu przypadkach metoda MIG. Funk-
cje te nastawia sie odpowiednim pokre-
ttem lub przyciskiem na panelu sterowa-
nia, a mikroprocesorowy program zarza-
dzajacy pracg urzadzenia sam dobiera
optymalne parametry, lecz mozna je tak-
ze modyfikowaé recznie.

Inwertorowa,
wielofunkcyjna
spawarka p6t-
B automatyczna
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Sposréd wielu dostepnych dzi$ technologii
spawalniczych przy wymianie elementéw
nadwozi stosuje sie obecnie wytacznie metode
poétautomatycznego spawania alho luto-
spawania tukowego w ostonach gazowych.

Metody MAG i MIG

Obie opierajg sie na identycznej zasa-
dzie, gdyz jako zrédto ciepta niezbedne
do spawania badz lutospawania wyko-
rzystuja fuk elektryczny, jarzacy sie po-
miedzy tgczonymi elementami a spo-
iwem dostarczanym w sposéb ciggty,
w postaci metalowego drutu. tukowe
topienie spoiwa podczas lutospawania
albo spoiwa i krawedzi taczonych ele-
mentéw w trakcie spawania odbywa sie
w ochronnej atmosferze gazu wydmuchi-
wanego przez dysze otaczajgcg koncédw-
ke drutu spawalniczego. Zadaniem tej
ochrony jest oddzielenie jeziorka rozto-
pionego metalu od tlenu i azotu zawarte-
go w powietrzu atmosferycznym, przez
co zapobiega sie powstawaniu tlenkéw
i azotkéw powodujgcych niejednorod-
nos¢ struktury (gabczastos¢, wtracenia
zuzlowe) i w konsekwencji — obnizong
wytrzymatosé spoiny.

Réznica polega na tym, iz w metodzie
MAG (metal active gas) materiatem osto-
nowym jest dwutlenek wegla (CO,), za$
w metodzie MIG (metal inert gas) — neu-
tralny chemicznie argon (rzadziej hel).
Pierwsza z tych metod (tansza) uzywana
jest wytacznie do spawania stali nisko-
weglowych i niskostopowych, gdzie dodat-
kowe naweglenie spoiny i jej bezposrednie-
go sgsiedztwa nie powoduje istotnych ne-

gatywnych konsekwencji, przy drugiej —
nie zachodzg zadne tego rodzaju zmiany.
Przede wszystkim jednak w atmosferze
argonu inaczej przebiega jarzenie sie fuku
i skutkiem tego przeptyw metalu z elek-
trody do spoiny nastepuje bardzo drobny-
mi kroplami, ktére nie powoduja okreso-
wych zwar¢. Grube krople, charaktery-
styczne dla metody MAG, sprawiajg, ze
tuk jarzy sie z przerwami, powodujac nie-
pozadane, bo trudne potem do wyczysz-
czenia, rozpryski spoiwa. Te wade mozna
w znacznym stopniu zniwelowadé, stosujac
zamiast dwutlenku wegla jego mieszanke
z argonem. Przy lutospawaniu wymagaja-
cym bardzo regularnego uktadania spoiny
jedyna dopuszczalng jest metoda MIG.

Przygotowanie sprzetu

Niezaleznie od rodzaju uzywanego urzg-
dzenia najpierw ustawia sie ci$nienie
gazu za pomoca dolnego pokretta reduk-
tora osadzonego na butli. Powinno ono
wynosi¢ (wedtug wskazanh manometru
przy wylocie reduktora) w przypadku
argonu co najmniej 12 bardéw, a 8-9 ba-
réw przy dwutlenku. Cisnienie zbyt ni-
skie powoduje za mata skutecznosé¢ wy-
pierania powietrza z otoczenia fuku,
a zbyt wysokie — nadmiernie chtodzi roz-
topiony metal.

Spawarki MIG/MAG starszej genera-
cji dziataty na zasadzie transformatoro-
wej, zamieniajgc stosunkowo wysokie
napiecie i staby prad zasilania w obwo-
dzie pierwotnym na bardzo silny prad
spawania w obwodzie wtérnym. W obu
obwodach wystepuja wiec prady prze-
mienne o czestotliwosci 50 Hz i sinuso-
idalnych przebiegach, co sprawia, iz
w trakcie ciggtego na pozér spawania fuk
elektryczny cyklicznie zajarza sie, nasila
do maksimum, a potem stopniowo wyga-
sa. Z punktu widzenia stabilnosci zacho-
dzacych proceséw metalurgicznych jest
to zjawisko niekorzystne. Wady tej nie
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Regulator (reduktor) ci$nienia gazu
ostonowego

maja nowsze spawarki i lutospawarki in-
wertorowe, w ktérych prad generowany
w uzwojeniu wtdrnym transformatora
jest najpierw prostowany, a potem formo-
wany uktadem tranzystorowym w dowol-
ne impulsy wedtug elektronicznego pro-
gramu.

Parametry spawania albo lutospawa-
nia mozna wiec ustawiac, wybierajac od-
powiedni program lub wprowadzajac je
recznie wedtug tablicy umieszczonej na
obudowie urzadzenia. Oba te sposoby

moga by¢ istotng pomocg w pracy, lecz
z osobistych doswiadczen autora tego ar-
tykutu wynika, Ze nie mozna ich stosowac
bezkrytycznie. Dlatego swoim uczniom
i szkolonym kursantom proponuje za-
wsze, przynajmniej na poczatek, korzy-
stanie z regulacji manualnej i jej stopnio-
we korygowanie na podstawie wykona-
nych préb. Kazdy bowiem cztowiek ma
swoje indywidualne preferencje, zdolno-
$ci i ograniczenia, do ktérych trzeba
optymalnie dostosowywaé sprzet. Nie
zatatwi tego do konca zaden automatycz-
ny program, poniewaz parametrem istot-
nym i wptywajacym na inne ustawienia
jest chocby predkos¢ recznego uktadania
spoiny, rzeczywista dtugos¢ i kierunek
jarzacego sie fuku itp.

Najlepiej wiec przed wtasciwym spa-
waniem lub lutospawaniem wykonaé
prébe na odpadkach tego samego rodza-
ju blach i stosownie do ich wynikéw na-
stawi¢ wartos¢ pradu. Zbyt duza — po-
woduje podczas spawania nadmierne

Schemat stanowiska do spawania metoda MIG/MAG
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roztapianie krawedzi tgczonych elemen-
téw i powstawanie nieregularnego prze-
topu po drugiej stronie blach. Przy luto-
spawaniu za silny prad powoduje spale-
nie cynkowych powtok antykorozyjnych
na taczonych blachach. Z kolei za wyso-
ka predkos¢ podawania drutu objawia
sie nadmierng wypuktosciag spoin, a zbyt
niska — nieregularna ich szerokoscia.

30 milionow rocznie
Musi byc¢ jakis powod

Kazdego roku Magneti Marelli produkuje ponad 30 milionéw amortyzatorow,
ktore nastepnie trafiaja do producentéw samochodowych i sa oryginalnie
montowane w wiekszosci pojazdow, sprzedawane sa réwniez na rynku

czesci zamiennych.
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Amortyzatory

powstaja w 11

Zaawa nsowanych

technologicznie

fabrykach, w tym w fabryce w Bielsku Bialej, a nad procesem ich

produkgcji

czuwa 6 nowoczesnych os$rodkéw badawczo-rozwojowych.
Z sukcesem, sprzedawane i stosowane sa na catym $wiecie.
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