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{(54) Zmes plynov pre mikroplazmové, plazmové zvéranie a zvéranie

neodtavujicou sa elektrédou

(57) Podstata rieSenia spo&iva v tom, %e pri
zvdrani austenitickf§ch a nizkouhlikatych oceli

mikroplazmou, plazmou

alebo neodtavujicou sa

elektrodou sa pridd do technického argdnu od
0,1 do 3 % vodika. Tymto sa dosiahne stabilnej-
&1 zvéraci{ obldk, dosiahne sa vy$¥ia kvalita
zvarovych spojov a moZno pouZit vy3%ie zvéra-

cie rgchlosti, &im sa
préce.

zvySuje produktivita
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Vyndlez sa tyka zmesi plynov pre mikroplazmové alebo plazmové zvéranie a zvéranie neta-
viacou sa elektrddou, austenitickych .a nizkouhlikatych oceli.

Pri mikroplazmovom alebo plazmovom zvirani sa vyskytuju nestability, ktoré majd né&hodny
charakter a spdsobujﬁ chyby vo zvare, ktorgych dl¥ka narastd dmerne s rychlostou zvérania.
Tieto problémy sa vyskytujd pri kontinudlnom zvarani hrubych a najmé tenkych plechov z auste-
nitickgch a nfzkouhlfikatfch oceli velkymi rgchlostami viac éko 7 do 15 m.min-l, pri&om sa pri
zvdrani pouZiva ako plazmovy plyn technicky argdn.

Podrobnym vyskumom problému sa zistilo, %e pridinou nestability preneseného oblika je
opakujice sa krdtkodobé upchdvanie dfzy mikroplazmového hordka kondenzujdcimi oxidmi materié-
1lu katddy. Oxid&cia je spSsobend najmi ne¥iadicou primesou kyslika v technickom argdne.

V praxi st zn&me pripady, Ze na dosiahnutie zvarovych spojov sa poufivaji rdzne zmesi
ochranngch plynov, napriklad podla patentu VB 1 460 140 sa do ochranného plynu pridéva max.
5 % hexafluoridu sirneho, v dal¥om pripade sa do ochranného plynu priddvaji halogény alebo
pri spadjkovani tvrdokovovych néstrojov v reduk&nom prostredf, ktoré neobsahuje molekuldrny
vodik, sa podla AO ZSSR &. 860 973 priddva atomdrny vodik v mnoistve 1,0 aZ 30 %. V3etky
uvedené postupy nerie¥ia prfpad, kedy prich&dza k nestabilite oblika v ddsledku krétkodobého
upchdvania d¢zy hordka kondenzujicimi oxidmi materidlu katddy.

Uvedené nevyhody sa do znanej miery odstranuji zmesou plynov pre mikroplazmové alebo
plazmové zvédranie a zvéranie netaviacou-sa elektrddou, austenitickych a nizkouhlikatych mate~
ridlov, podstata ktorej spodiva v tom, %e pozostdva z technického argdnu, ktory obsahuje od
1,0 do 3 % vodik.

Zmes plynov podla vyndlezu odstréni nestability horenia preneseného oblika pri mikroplaz-
movom zvdranf, &im sa dosiahne zvy%eni kvalita zvarovych spojov. Pri zvarani je moZné pouZivat
vysoké zvéracie rychlosti a¥ do 15 m.min—l, &im sa zna&ne zvy3uje produktivita préce.

oOdstrénenim &astych prerudeni zvArania pri kontinudlnom zvérani a ndsledného nastavenia
a stabilizécie zvdracfch parametrov sa dosiahne uUspora drahého austenitického materidlu.

Vv pripade procesu zvérania neodtavujicou sa elektrdédou zmes plynov podla vyndlezu pri-
spieva k predlZfeniu %ivotnosti wolfrém lantanovej elektrdédy, ktord netreba tak &asto upravovat
zabrisenim, a tym sa predl¥uje 8as zvdrania a skracujd sa nutné prestdvky.

Pri zvdrani austenitického materi&lu hribky 0,25 mm mikroplazmovym zvaranim sa pouZili
tieto zvAracie parametre: intenzita nepreneseného oblika 5,2 A, intenzita preneseného oblika
42 a¥ 44 A, napitie neprenseného oblidka 14 a% 14,4 V, napitie preneseného oblika 22 a% 24 V,
rychlost zvérania 7 m.min_l, plazmovy plyn argdn a 1,0 aZ 1,2 % vodika 0,25 a% 0,30 l.min~*,
ochranny plyn argén a 1,0 a% 1,2 % voika 4,5 aZ § l.min_l, ochranny plyn pre ochranu korefia
zvaru argén a 1 a¥ 1,2 % vodfka 1,0 a%Z 1,5 1.min_l. Zvarové spoje vyhotovené pri tychto para-
metroch zvérania boli bez chyb, pdrov alebo trhlin, zvédrac{ proces bol étabilny a nepreru-

govany.

v dal¥om pripade sa zvdral metddou neodtavujicou sa elektrddou austeniticky materidl
hribky 0,25 mm, tymito parametrami napdtie zvaracieho oblidka 9 aZ 11 Vv, zvdracl prdid 75 aZ
80 A, rychlost zvéarania 4,5 m.min-l, ochranny plyn, tvoreny argdnom a 1 % vodika, prietok 8
az 12 l.min-l. Priemer wolfrdmu lantonovej elektrddy 1,6 mm, prifom vzdialenost elektrddy
od zvéraného materidlu bola 0,2 aZ 0,5 mm.

Pri zvAran{ chrom-niklového plechu hribky 1,0 mm plazmovym zvdranim boli pouZité nasle-
dovné parametre. Napdtie oblika 25 V, zvéraci prdd 90 a% 100 A, rychlost zvérania 0,6 m.min-l,
plazmovy plyn 0,5 1.min_1 argén a 2,5 % vodika, ochranny plyn argon a 7 % vodika, priemer
wolfrému lantanovej elektrody 2 mm. :
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PREDMET VYNALEZU

Zmes plynov pre mikroplazmové, plazmové zvéaranie a zvidranie neodtavujdcou sa elektrddou
austenitickych a'nfzkouhlfkatych ocelf, vyznadujica sa tym, %e pozostdva z technického argdnu,
ktory obsahuje od 0,1 do 3 % vodika.
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