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Tato broZura je vysledkem spoluprace mezi Damstahl a Migatronic, dvéma
danskymi firmami v oblasti zpracovani oceli. Damstahl je dodavatelem nere-
zovych materiald a Migatronic je vyrobcem vysoce kvalitnich svafovacich stroju
pro primyslové vyuziti.
Brozura popisuje metody a vysledky bodovani/stehovani, s nebo bez plynové
ochrany korene a doporucuje nejlepsi postupy pro stehovani potrubi pred
dokoncovacimi svary, napf. v potravinarském nebo farmaceutickém odvétvi.
Brozura slouzi jako privodce pro stehovani austenitickych nerezovych trubek a
armatur bez plynové ochrany kofene a bez pfidavného materialu, za pouziti
poloautomatického procesu TIG-A-Tack. Materidly a podminky popsané
v broZure jsou vyzkousené a doporucené.

Procesy a materidly dopodrobna tato brozura nevysvétluje, protoze jsou
v dlouhodobém méritku prlibézné modernizovany a aktualizovany.
Cilem této broZury je inspirace k inovativnimu pohledu na danou problematiku
a pfijeti moznosti optimalizace bodovani kvalitniho potrubi a armatur pred
dokonc¢ovacim svafovanim. Opatrné a dokonalé provedeni jsou urcujicimi pod-
minkami pro vynikajici vysledek — kvalitni svar.
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TIG-A-TACK BODOVANI NEREZOVYCH MLEKARENSKYCH
TRUBEK PRI MONTAZI

Stehovani poloautomatickym procesem TIG-A-Tack, tj. malymi bo-
dovymi svary strojem Migatronic Pi, mGze byt provedeno bez ply-
nové ochrany korfene. Podminkou je spravné nastaveny cas bo-
dovani, bodovaci proud a, samoziejmé, spravné provedeni. Cas
bodu (graf 6.1) pro mlékarenské potrubi by mél byt v rozsahu od
0,02 do max. 0,1 sekundy, v zavislosti na tloustce.

Svarovaci proud pro bodovani by mél byt dvoj az trojnasobkem
proudu svarovaciho.

——

DULEZITE RADY PRO TIG-A-TACK BODOVANIi MLEKAREN-

, . , . . POZADAVKY PRO NASLEDNE VIZUALNi HODNOCENi A
SKEHO POTRUBi NEBO PODOBNYCH VYROBKU Z AUSTENI-

TICKE OCELI:

Vyrobky musi byt Cisté, bez otfepl a ostrych hran a ve
spravné poloze.

Vzdélenost mezi svafovanymi dily potrubi musi byt co
nejmensi, vzdy < 0,2 mm. (V pfipadé velké mezery
musite pouzit konvencni stehové svarovanis pridavnym
materidlem a plynovou ochranou korene svaru).

Pfesazeni je tfeba se vyhnout, protoZe snizuje
skutecnou tloustku. Priklad: 0,4 mm presazeni mezi
dvéma mlékarenskymi trubkami @ 3" snizi tloustku o
1,2 az 1,6 mm. Pokud je presazeni nevyhnutelné, je
tfeba snizit vnesenou energii (bodovaci c¢as i proud),
aby se predeslo nezadoucimu zabarveni (obr. 5.3).

Cas bodu: 0,02-0,1 sekundy podle tloustky materialu.

Bodovaci proud: dvoj az trojnasobek proudu

svarovaciho.

TIG-A-Tack je uréeny pouze pro nerezavéjici austeni-
tické materialy, napt. EN1.4307, 1,4404, AISI 304L, 316L
a dal3i nemagnetické kubické nerezové materidly s
plosné centrovanou mfizkou.

Maximalni hodnoty (¢asu a proudu), zde doporucené a
vyzkousené, museji byt dodrzeny.

Stehovani versus bodovani!

Rozdily: Stehovani se provadi manualné a déle nez bo-
dovani. Stehovani zvysuje vnesené teplo z ddvodu delsi
doby svaru, pronika hloubéji do zakladniho materialu a
zvysuje riziko deformace.

Obvykle vyZzaduje pfidavny materidl a vzdy pozaduje ply-
novou ochranu korfene (DS/EN 1011-1.3). TIG-A-Tack bo-
dovani je vzdy provadéno automatickym nebo poloauto-

SCHVALOVANI STEHU A BODU TIG-A-TACK:

Pokyny pro vizualni kontrolu vnéjsku a vnitrku potrubi,
zajisténi souladu se vSiemi pozadavky:

e VnéjSi bodovy svar musi mit kovovy vzhled a

neprevysovat okoli.

Pripustna plocha zbarveni svaru uvnitr potrubi musi
byt < @3 mm.

Oxidace a modré zbarveni uvnitf potrubi je

nezadouci.
Bodovy svar musi byt uprostred svaru.

Po finalnim svareni trubek nesmi byt v misté bodu
jiné zbarveni.

Svarec je zodpovédny za dodrzeni vSech pozadavku.

Svarec je zodpovédny za kontrolu vSsech bodovych
svart dle urcené kontrolni Grovné jesté pred pro-
vedenim dokoncovaciho svaru.

matickym svarovacim zafizenim. Vysledkem je maly
bodovy svar, nizké vnesené teplo a mensi deformace. Pfi
sprdvném provedeni nevyzaduje plynovou ochranu
kofene svaru.

Podobnosti: Obé metody se pouzivaji ke sprdvnému sesta-
veni svafovanych dild pred a béhem konecného svarovani
a musi byt soucasti schvalenych WPS.




A KORENE SVARECEM

ZKOUSENI STEHU A BODU:

POVglMNETE S|! e Vsechny dily potrubi, které maji byt svareny, musi byt provérené
kvality materidlu, velikosti a tloustky. Zkusebni vzorky musi byt
schvaleny vedoucimi projektu vyrobce i odbératele a uchovany
pro pozdéjsi pouziti v prfipadé pochybnosti.

Doporucené hodnoty a uvedené vys-
ledky jsou pouze orientacni. Rozsah
zabarveni na strané korene je vzdy

rozhodujicim faktorem, proto je e Ke zkusebnimu vzorku musi byt dohledatelné jméno svarece,

dulezitad neustala kontrola, ze vysled- bodovaci ¢as a proud adatum zkou§ky.
ny bodovy svar spliuje vsechny o
pozadavky. e Zkousky musi provést individualné kazdy svarec. To umozni

spravné nastaveni bodovaciho ¢asu a proudu pro kazdou
jednotlivou trubku dle jejiho rozméru a tloustky kazdym
jednotlivym svarecem na jeho svarovacim stroji.

e Svarec musi mit k dispozici minimalné zrcatko a lampu pro
kontrolu kvality korene bodovych svaru.

VYHODY SPRAVNE PROVEDENYCH BODU TIG-A-TACK:
L. . . TIG-A-Tack bodowy svar bez plynové ochrany kofene
¢ Mensi oxidace svaru i jeho korene
¢ Mensivnesené teplo

¢ Mensi deformace materialu

¢ Nizsi spotieba ¢asu a plynu A

¢ Jednoduchost ’/ w

¢ Neviditelnost bodu po dokoncovacim svaru

e Umoznuje presné sestaveni svarence (pro rucni,

iy, , . L Konvendnl stehovinl bez plynové ochrany kofene
orbitalni nebo robotové/automatové svarovani)

e Ekonomické reseni




I
REFERENCNI ATLAS A  POVSIMNETESH

~ referen¢nim atlasem” grafy 1 a 2

PRIKLADY TIG-A-TACK &octmm mnm
ochranu korfene a =32 ppm. pro ar-
gon) jako nejvy$si hodnoty. Uroveri
jakosti se stanovi na zakladé indivi-
dudlniho pfrirazeni.

) Referencni atlas FORCE Techno-
logy je dostupny na vyZadani u
FORCE Technology, DK-2605
Brondby.

Obr. 5.1: strana svaru a strana korene na plechu tl. 1,5 mm,
bez plynové ochrany kofene a s parametry dle grafu 6.1
(max. 175 A/0,06 s - zeleny kruh). Mald zména barvy na
korenové strané (zeleny kruh) je obvykle prijatelna". Bo-
dovy svar na strané svaru musi byt vzdy kovovy.

Obr. 5.2: Spoj 2 mm plechu rozlomeny o 90°. Svar pod bo-
dem je témér bez zabarveni (zeleny kruh), mimo jiné kvuli
anodickému efektu (diky kratkému impulsu nedojde k
nakysli¢eni). Zbytek viditelné zmény zabarveni je eliminovan
dokoncovacim svarem za pouziti plynové ochrany kofene.

Obr55

Obr 5.4: kofenova strana svaru v potrubi 3" provedeného
TIG-A-Tack procesem bez pouziti plynu pro ochranu korene.
Obrazek 5.5: kofenova strana svaru v potrubi 3" provede-
ného tradi¢nim stehovanim bez pouziti plynové ochrany
korene. Vysledkem je zcela poskozend a nepfijatelnd
korenova strana svaru.

Vzorek TIG-A-Tack bodu

Obrazek 5.3: strana svaru a strana korene na plechu tl. 1,5
mm s podélnym presazenim hran 1,0 mm. Zména zabarveni
je zplsobend nizsi kontaktni tloustkou zpusobenou L
presazenim. Vzorek TIG-A-Tack bodi

Hodnoty z grafu 6.1 by mély byt redukovany na vzniklou Material: nerezova ocel 1.4404 (316), tl. 1,5 mm

mensi tloustku plechu. (Viechny body na fotografii jsou Svarovaci plyn: Ar/H2 (98/2), bez plynové ochrany korene
provedeny stejnou ,vysokou” hodnotou). Parametry dle grafu 6.1
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POVSIMNETE SI!

Nastaveni TIG-A-Tack

Vsechny hodnoty v zeleném poli
(graf 6.1) zajisti prijatelné vysledky
za normalnich okolnosti (viz strana
5). Povazujte je jako doporucené a
volte je podle tloustky svarfovaného
materialu.

Obr. 6.1

Bodovaci proud (A)

200
175

130

100

NASTAVENI

A POKYNY

Graf 6.1 ukazuje pfifazeni hodnot?)
hlavnich  parametrd  (proud a
cas) tloustkam plechd u | svara.

Pro zajisténi primarniho pozadavku,
tj. dostatec¢ného spoje trubek, prirub
nebo plechd s minimalni zménou za-
barveni na strané korene, musi byt
svafovaci parametry nastaveny tak,

aby hodnoty nikdy nepresahovaly
Zlutou linku mezi zelenym a cervenym
polem. Zluta linka uddva maximalni
hodnoty, proto je doporuceno volit
parametry ze stfedu zeleného pole.

PRAKTICKE INFORMACE:

e Drzte horak TIG u I svaru v pravém uhlu ve viech

smérech +/-5 stupnl, ve vzdalenosti 1-2 mm pro

optimalni koncentraci energie vyboje oblouku.

e Nabruste wolframovou elektrodu

podélné do

vzdalenosti cca 2,5 nasobku priméru. Postupujte

podle pokynU jejiho vyrobce pro maximalni proudové

zatizeni.

e Ochranny plyn = argon nebo argon s 2-3% vodiku.

Cas bodu (s)

0.06
0,04
0,03

0,02

75

Tloustka (mm)
1,5 2,0 2.5 3.0

0,5 1,0

2 VSechny zkousky a nastaveni byly provedeny TIG svarfovacimi stroji Migatronic Pi a
funkci TIG-A-Tack™. Pro jiné stroje s podobnou funkci Ize olekdvat potrebu kore-
kce parametrt grafu. Zkousky by mély byt vZdy provadény na stejném materialu a
schvdleny. Zkusebni vzorky musi byt uchovany.

o.M




KONVENCNI STEHOVANI
AUSTENITICKYCH OCELI

U nékterych stehovacich Uloh TIG-A-Tack bodovani nelze
pouzit, napr. kvili silné tloustce materialu svarovaného V sva-
rem, velkému presazeni, materidlu jinému, nez jsou austeni-
tické oceli, popf. pri pozadavku pridavani pridavného materi-
alu. Svarovaci stroje, které nemaji funkci automatického
nebo poloautomatického nastaveni ¢asu bodovani a bodo-
vaciho proudu, nelze pouzit pro bodovani bez plynové
ochrany korene svaru v potravinaiském a farmaceutickém
pramyslu.

Bohuzel, mnoho svarecu stehuje bez plynové ochrany korene
svaru tam, kde to neni vidét, predevsim v potrubi. Obrazky
7.1 a 7.2 ukazuji typické priklady kontroly trubek zrcatkem,
kde trubky byly stehovany ru¢né bez plynové ochrany korene
a pak zavareny dokoncovacim svarem.

Vysledkem jsou vady, zména zabarveni a péry ve stehu i v kry-
cim svaru a tedy i velké riziko koroze. Bohuzel, Spatné svary
jsou casto i zivnou pldou pro bakterie, kterou Ize jen tézko
najit.

Opravy a rekonstrukce kompletnich potrubi a procesnich
systému jsou cas od ¢asu nezbytné.

Ale zakaznik, ktery zakoupil hotovy vyrobek i svare¢, ktery
provadi svarovani musi védét o latentnim nebezpedi, které se
muze projevit uz po nékolika mésicich nebo letech provozu i
pres to, Zze zpocatku vyrobek fungoval dobre. Mozné nasled-
né obtize zplsobené nedostatkem Skoleni nebo nedost
kem znalosti © problematice svarovani nerezovych oc
popf. nedostatecnou technologickou kazni, maji pak pfil

vysoké naklady na jejich eliminaci.

¢ Stehovani by mélo byt stanoveno ve schvalenych WPS
a musi byt provadéno pouze certifikovanymi svareci.

e Zacatek a konec trhliny, popr. jiné vady nesmi
prekrocit kritéria prijatelnosti a musi byt opraveny
(napf. vybrousenim) pred dokonc¢ovacim svarem.

e Schvalené pridavné materialy musi byt pouzivany
Cisté a suché a ze stejnych nebo vyssich kvalit materi-
alu pro kompenzaci nevyhnutelného spaleni lego-
vacich prvkd v taveniné. Tim je zajisténa odolnost
korozi po celou dobu Zivotnosti dila.

¢ Diky velké tepelné roztaznosti a nizké tepelné vodivo-
sti je vysoké vnesené teplo a dlouhé prestavky pre-
venci pred deformacemi a strukturalnimi zménami
materialu v tepelné ovlivnéné zéné.

Dalsi informace o stehovani a svarovani nerezové oceli
naleznete v normé EN 1011-1.3 (k ziskani u dodavatel(

norem).

Obr. 7.1: Kontrola stehového svaru (ne TIG-A-Tack) zrcat-
kem, ktery byl proveden bez plynové ochrany korene. Vys-
ledek: nepfijatelny kofen.

Obr. 7.2: Vysledek kontroly svaru dle obr. 7.1. Stehovy svar
zpUsobil péry a zménu zabarveni kryciho svaru.




DAMSTAHL - MIGATRONIC

Pouziti nerezové oceli se stale vice rozsifuje — je
to jeden z nejdulezitéjSich kovl budoucnosti.
Proto také rostou naroky na svarece a na jeho
odbornost, profesionalni zodpovédnost a prak-
tické znalosti vysoce kvalitniho svarovani v sou-
vislosti se znalosti vyuziti hotovych produktu.
Kromé toho vSichni Ucastnici procesu musi
neustale aktualizovat svoje znalosti v souvislosti
se zménami norem a predpisU.

Damstahl a Migatronic rozumi vyzvdm sou-
visejicim s vyrobou a dodavkou vysoce kvalitnich
nerezovych materiald a svarovacich stroju a
spliuji vSechny pozadavky svych zakaznikl na
vyrobu hygienickych a odolnych feseni.

Pro dalsi informace kontaktujte, prosim,
Damstahl a Migatronic.

Ctnosti lenosti je délat véci spravné hned
napoprvé

Zdroj: neznamy

o Clovék, ktery pracuje rukama je

délnik
Damstahl a Migatronic neruci tfetim stranam za chyby, které mohou vzniknout o Clovék, ktery pracuje rukama a
nespravnym pouzitim materiall nebo zafizeni uvedenych v této brozure. hlavou je femesinik

o Clovék, ktery pracuje rukama,
hlavou a srdcem je umélec
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