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Gazy ochronne przy spawaniu metodg MIG/MAG zapewniajg ochrong jeziorka i materiatu dodatkowgo przed
szkodliwym dziafaniem otaczajacej atmosfery, przede wszystkim przed utlenianiem i negatywnym wptywem
azotu. Dodatkowo stabilizujg tuk, wptywajg na warunki przenoszenia metalu w fuku, wptywajg na gtebokos$é
wtopienia, predko$¢ spawania, wielko$¢ rozprysku oraz poprawiajg formowanie i wyglad spoiny. Przy spawaniu
metodg MIG jako osfona sg uzywane gazy obojetne, np. argon lub mieszaniny argonu z helem. Przy spawaniu
metodg MAG jest stosowany gaz aktywny np. dwutlenek wegla lub mieszanina argonu z dwutlenkiem wegla lub

tlenem.

Aktywne gazy ochronne do spawania stali
niestopowych i niskostopowych

Zastosowanie czystego dwutlenku wegla (CO. ozn.
C1 wg PN- EN ISO 14175), jest najtariszg opcjg gazu
ochronnego gazu do spawania w atmosferach
ochronnych. Nalezy jednak liczy¢ sie z potrzebg
bardziej precyzyjnego ustawienia parametréw spawa-
nia, z mniejszg réwnomiernoscig lica spoiny, wyzszym
nadlewem, wigkszym rozpryskiem i z ostrzejszym
przejsciem spoiny do materiatu podstawowego.
Mieszanka gazowa o skiadzie Ar + 8 do 25 % CO,
(M21 wedtug PN- EN ISO 14175) jest najczesciej
uzywanym gazem ochronnym. Jest wprawdzie
drozsza niz CO,, ale zapewnia spokojniejsze
i bardziej miekkie jarzenie si¢ tuku, lepszy wyglad
spoin oraz mniejszy rozprysk metalu podczas spawa-
nia. Zastosowanie mieszanek gazowych polepsza
wiasnosci mechaniczne stopiwa.

Aktywne gazy ochronne do spawania stali
nierdzewnych i wysokostopowych

Do spawania stali nierdzewnych i wysokosto-
powych jest zwykle uzywany argon z zawarto$cig
1-3% O, lub CO, (M13 lub M12 wedtug PN- EN ISO
14175). Uzycie CO, w mieszaninie gazu ochronnego
nie jest zalecane do spawania stali nierdzewnych
o0 bardzo niskiej zawartosci wegla (0,03 %). Do spa-
wania stali o wysokiej zawartosci niklu lub stopu niklu
jest zalecany argon lub mieszanina argon-hel (11 lub
I3 wedtug PN- EN ISO 14175).

Gazy obojetne do spawania
metali niezelaznych

W przypadku spawania aluminium, miedzi i innych
metali niezelaznych jest niedopuszczalne jakiekol-
wiek utlenianie jeziorka lub elektrody topliwej podczas
spawania i dlatego stosuje si¢ tylko argon lub
mieszaning argon-hel (I1, 13 wedtug PN- EN ISO
14175).

Gazy ochronne do spawania metoda TIG
Do recznego spawania metodg TIG jest zalecany
czysty argon (I1). Do zmechanizowanego spawania
tg metodg jest czasami zalecany czysty hel (I3),
w celu zwigkszenia predkosci spawania. Wymagania
dot. gazéw ochronnych do spawania fukowego i ich
oznakowanie zostaty okre$lone w EN 1SO 14175.

Uwaga:

Do niektérych wysokowydajnych metod spawania,
takich jak T..M.E., RAPID ARC, RAPID MELT itp. sa
uzywane i wieloskfadnikowe mieszaniny gazéw.

Niektorzy producenci juz dostarczajg gazy np. I1,
M21 i inne z dodatkiem niewielkiej ilosci NO w celu
zmniejszenia emisji 0zonu.
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Objasnienie skrotow metod spawania

MAG - Metal Active Gas - spawanie w aktywnych
gazach ochronnych (np. CO,, mieszanina Ar/CO:....),
fuk elektryczny jarzy sie pomiedzy materiafem pod-
stawowym i podawanym drutem, ktéry ulega stopie-
niu.

MIG - Metal Inert Gas - spawanie w obojetnych ga-
zach ochronnych (np. Ar, He), tuk elektryczny jarzy
sie pomiedzy materiatem podstawowym i podawa-
nym drutem, ktéry ulega stopieniu.

TIG - Tungsten Inert Gas — spawanie w obojetnych
gazach ochronnych (np. Ar, He), tuk elektryczny jarzy
sie pomiedzy materiatem podstawowym i elektroda
wolframowg; materiat dodatkowy jest podawany
osobno.

Objasnienie oznaczenia drutéw

OK Autrod, OK AristoRod druty do spawania
metodg MIG/MAG

OK Tigrod druty do spawania metoda TIG

Opakowania drutéw litych i pretow

Prety do spawania metodg TIG sg pakowane
w kartonach papierowych lub w okragtych tubusach
0 wadze od 2,5 do 12 kg, w zaleznosci od typu
i Srednicy. Druty do spawania metodg MIG / MAG
sg nawijane precyzyjnie lub standardowo na szpule
typu S 200, B 300 lub BS 300 zgodnie z PN-EN ISO
544, zwykle o wadze od 5 do 18 kg, w zaleznosci
od typu i S$rednicy. Dla stanowisk zmechani-
zowanych i zrobotyzowanych, niektére gatunki
drutéw sg dostgpne w duzych opakowaniach typu
MARATHON PAC™ o wadze 200 kg przy $rednicy
0,8 mm i 250 kg dla pozostatych $rednic, a takze
o wadze 475 kg. Dla wybranych typow i rozmiaréw
drutéw spawalniczych do stali nierdzewnej jest
réwniez dostepny Mini Marathon Pac o wadze 100 kg.
Druty do spawania aluminium i jego stopéw sa
dostepne w opakowaniach Marathon Pac o wadze
141 kg. Dane dot. pakowania dla okreslonego ga-
tunku drutu mozna znalez¢ bezposrednio w odpo-
wiednim katalogu lub w podsumowujacej tabeli
danych na koncu tego rozdziatu. Przeglad oznaczen
i wielkoSci poszczegolnych rodzajow szpul jest
umieszczony w danych ogdinych w rozdziale L.
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