Alumaxx® Plus je Specialne uréeny pre zvaranie hlinika
metddou MIG i TIG. Pre vysoko kvalitné zvaranie hlinika a
jeho zliatin si teda vystacite s jednou ochrannou atmosférou.
Vdaka vySSiemu ionizaénému potencialu hélia, pritomného v
zmesi s argdnom, sa zvySuje napétie oblika a tym aj teplota
v obluku. Dosledkom toho je i zvySenie rychlosti postupu
zvarania a hibsi prievar.

¢ ZlepSuje kvalitu zvaru a vdaka vysokej penetrécii znizuje
zmetkovitost. Pri zvarani metddou MIG sa zniZuje rozstrek
a metddou TIG sa dosahuje velmi vysoka kvalita zvarov.

o \/ySSia produktivita — v porovnani s argénom zrychluje
proces zvarania metddou MIG takmer 0 24% a v pripade
potreby TIG aZ 0 35%.




Schvaleny postup zvaranim QLTI Schvaleny postup zvarania JEACEELEECTICII
MIG Alumaxx® Plus Vonkajsi priemer - TIG Alumaxx® Plus Vonkajsi priemer -
Poloha zvarania ~ PB Poloha zvarania  PB

Vlyrobca: Air Products PLC
Air Products Ireland Ltd

Postup zvarania

Vlyrobca: Air Products PLC
Air Products Ireland Ltd

Postup zvarania

Metdda zvdrania:  MIG 131 Metdda zvarania:  TIG 141
Metovda zvarania MIG 131 Metovda zvarania
korena: 2. Krycia  Korena:

Typ spoja: kitovy visva - 1y0 spoja: kitovy

Navrh spoja
Priprava sucasti

Odmastenie
rozpustadiom a
odstranenie oxidu

1. Koreriova vrstva
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1. Jeden priechod

Zékladny materidl Hlinik - AWS SB Makrostruktiira Zakladny materidl Hlinik - AWS SB Makrostruktiira
a Specifikdcia 209 trieda 5083 a Specifikécie 209 trieda 5083
ZloZenie Si -0,40 % max. ZloZenie Si -0,40 % max.
Fe - 0,40 % max. Fe - 0,40 % max.
Cu -0,045 % max. Cu - 0,045 % max.
S -0,10 % max. S-0,10 % max.
Mn - 0,40-1,0 % Mn - 0,40-1,0 %
Mg - 4,0-4,9 % Mg - 4,0-4,9 %
Cr - 0,05-0,25 % Cr-0,05-0,25 %
Zn - 0,25 % max. Zn - 0,25 % max.
Ti- 0,15 % max. Ti- 0,15 % max.
Zbytkovy Al Zostatkovy Al
Parametre zvarania Parametre zvarania
Prigmer Rychlost Priemer Rychlost
pridavného Typ posunu  Postupova Tepelny pridavného Typ posunu Postupova Tepelny
materidlu  Prad Napédtie  pridua drotu  rychlost  prikon materidlu  Prad Napétie  pridua  drotu  rychlost  prikon
Vrstva Metoda (mm) (A) A) polarita  (m/min)  (mm/min) (kJ) Vrstva Metoda (mm) (A) A) polarita  (m/min)  (mm/min) (kJ)
1 MIG 1.6 290 25 DC+ 10 625 0.70 1 TIG 2,4 230 19 stried.. - 90 2,91
2 MIG 1.6 282 24 DC+ 9.5 555 0.73 2
3 3
4 4
5 5
6 6
Zvarovy kov a Specifikdcia AWS SFA - 5.10 trieda 5556 Zvarovy kov a Specifikdcia AWS SFA - 5.10 trieda 5356

Chemickeé zloZenie zvarového kovu

Si - 0,25 % max. - Fe 0,40 % max.
Cu - 0,10 % max. -Mn - 0,50-1,0 %
Mg - 4,7-5,5 % - Cr - 0,05-0,2 %
Zn - 0,25 % max. - Ti - 0,05-0,20 %
Al

Chemickeé zloZenie zvarového kovu

Si - 0,25 % max. - Fe 0,40 % max.
Cu - 0,10 % max. -Mn - 0,50-1,0 %
Mg - 4,7-5,5 % - Cr - 0,05-0,2 %
Zn - 0.25 % max. - Ti - 0.05-0.20 %
Al

Klasifikdcia ochranného plynu EN 439-13 Klasifikacia ochranného plynu EN 439-13

Ochranny plyn Alumaxx®Plus Ochranny plyn Alumaxx® Plus

Prietok plynu - ochranny 18 az 22 I/max Prietok plynu - ochranny 8 az 12 I/max

Formovaci plyn - Formovaci plyn -

Typ TIG elektrody - Typ TIG elektrody zirkéniovana elektroda 3,2 mm
Ochrana korefa - Ochrana korefa -

Teplota predohrevu okolita Teplota predohrevu okolita

Teplota interpass 60°C max Teplota interpass 60°C max

Tepelné spracovanie - Tepelné spracovanie -

Vylet elektrody 12 mm Vylet elektrody -

Sklon horaka

15° v smere postupu zvarania

Sklon horaka

15° v smere postupu zvarania

Priemer hubice

20 mm

Priemer hubice

20 mm

*— nevztahuje sa

*— nevztahuje sa
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