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1. Wstep

Firma Henkel zwrécita sie do Instytutu Spawalnictwa w celu sprawdzenia
przydatnosci preparatu przeciwodpryskowego Aerodag Ceramishield w pracach
spawalniczych. Jest to substancja tworzaca powtoke ochronng pomocng w pracach
spawalniczych, takich jak spawanie i napawanie MIG/MAG, a takze ciecie plazmowe.
Preparat naniesiony na powierzchnie w ciggu zaledwie kilku sekund tworzy
ochronng, suchg, ceramiczng powtoke o wysokiej odpornosci termicznej. Producent
zapewnia, iz jednorazowe natozenie powtoki na dysze i koncowke prgdowsg
zabezpiecza jg przed przywieraniem odpryskow przez czas ok. 8 godzin spawania.
Preparat ma posta¢ aerozolu, co bardzo utatwia jego aplikowanie.

Problem odpryskow podczas prowadzenia prac spawalniczych jest
powszechny. Zjawisko to moze prowadzi¢c do strat ok. 5-10% materiatu
dodatkowego. Odpryski, ktére przylegaja do elementdw uchwytu powodujg
koniecznos¢ wymiany koricéwek prgdowych, a takze czyszczenia dyszy, co z kolei
przyczynia sie¢ do spadku efektywnosci prowadzenia prac spawalniczych. Czesta
wymiana osprzetu spawalniczego zwieksza jednocze$nie koszty prowadzenia
procesbw spawania i ciecia. Zjawisko rozprysku jest zwiazane z wiekszoscig
proceséw spawalniczych. Przy procesach spawania MIG/MAG rozprysk
spowodowany jest najczesciej przez kilka czynnikow:

— niskie natezenie pradu w stosunku do $rednicy drutu elektrodowego;

— zbyt niska indukcyjno$¢ obwodu spawania przy zwarciowym przenoszeniu

metalu;

— zbyt dtugi wolny wylot drutu elekirodowego ( odlegtos¢ rurka stykowa-przedmiot
spawany);

— rodzaj ostony gazoweyj;

~— czystosé materiatu dodatkowego (wystepowanie zanieczyszczenn w postaci
tlenkéw lub innych substancji chemicznych). ,
Zanieczyszczenia wywofane rozpryskiem osadzajgce sie na elementach
uchwytu spawalniczego mogg prowadzi¢ do wystepowania w spoinie niezgodnosci
takich jak pecherze, przyklejenia czy braki przetopu. Odpryski towarzyszace
procesom spawalniczym przywierajg nie tylko do elementéw uchwytu

spawalniczego, ale rowniez do spawanego detalu pogarszajgc jego estetyke.
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Stanowi to jeden z podstawowych probleméw technologicznych np. w trakcie

spawania blach karoseryjnych dla przemystu samochodowego.

2. Przedmiot badan

Badaniom poddano dostarczony przez firme Henkel preparat Aerodag

Ceramishield w opakowaniu 400 ml (rys. 1). Na opakowaniu jest umieszczona

etykieta w jezyku polskim okreslajgca przeznaczenie, sposéb uzycia i srodki

ostroznoéci, ktore nalezy przedsiewzigé w trakcie jego stosowania.

Rys. 1. Preparat dostarczony do badan.

3. Zakres i metodyk:—i badan

Zakres badan skutecznosci

e
erodag
CERAMISHIELD

Froteclive Coaling lor Walding

‘ v.[-jen r/.

ﬁ’

dziatania preparatu Aerodag Ceramishield

obejmowat przeprowadzenie prob: spawania metodg MAG zigczy stalowych,

napawania metodg MAG rury stalowej, spawania metodg MIG stopéw aluminium, a
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takze ciecia plazmowego stali. Badania wykonano kolejno na nastepujacych
urzadzeniach:
— spawanie MAG: pofautomat spawalniczy Kemppi pro500;
— napawanie MAG: Welding Alloys Welding Machine D2 Multisurface.
— spawanie MIG: pétautomat spawalniczy Fronius TPS 450;
— ciecie plazmowe reczne: SP 100;

Przed rozpoczeciem badan preparat byt nanoszony na dysze uchwytu
spawalniczego (zaréwno wewnatrz jak i na zewnatrz) i koncéwke pradowg zgodnie
z instrukcja uzytkowania. Po kilku sekundach produkt wysychat tworzac na

powierzchni biatag powtoke ceramiczng (rys. 2).

Rys. 2. Widok koncéwki uchwytu spawalniczego MAG z naniesiong powtokg
ochronng preparatem Aerodag Ceramishield.

Aby zapobiec przedostawaniu sie preparatu do spoiny ( zagrozenie powstania
niezgodnosci), wysuwano drut elektrodowy i odcinano jego kohcéwke pokrytg
preparatem, zwracajac jednoczeénie uwage aby nie uszkodzi¢ naniesionej powtoki
na dyszy i koncoéwce prgdowe]. Stwierdzono, ze powloka ochronna zostaje
utwardzona pod wptywem ciepta emitowanego podczas rozpoczecia spawania, co
‘zwigksza jej trwatos¢.

Metodyka badan preparatu Aerodag Ceramishield polegata na poréwnaniu
stanu koncowki uchwytu spawalniczego bez zabezpieczenia przeciwodpryskowego
i z powlokg ochronng tego preparatu, po: spawaniu MIG/MAG, napawaniu MAG
i cieciu plazmowym. Badania przeprowadzano przez okreslony czas, ktéry byt taki
sam dla wymienionych powyzej procesow i przy tych samych parametrach. Oceniano

ilos¢ przywierajgcych odpryskow oraz stopien trudnosci ich usuniecia.
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3.1. Spawanie metoda MAG

Metodg MAG spawano blachy stalowe S355 o grubosci 12 mm, drutem
elektrodowym G3Si1 (OK AUTROD 1251) o érednicy 1,2 mm, przy zastosowaniu

CO; jako gazu ostonowego. Warunki procesu spawania prowadzonego w czasie 2 i 5

min tak dobrano, aby powodowaly powstanie znacznego rozprysku (rys. 3).

W pierwszym etapie zbadano wptyw procesu spawania metodg MAG na dysze

i koncéwke pradowsg nie zabezpieczong zadnym preparatem. Zaobserwowano, iz do

elementow uchwytu przywiera duza ilo$¢ odpryskéw, ktérych usuniecie jest trudne,

ale mozliwe ( rys. 4).

~ Y

Rys. 4. Widok dyszy i koncowki pradowej bez preparatu Aerodag Ceramishield. A- po
procesie spawania w czasie 5 min, B- po usunieciu wiekszosci odpryskow.

Nastepnie na dysze i koncéwke pradowg naniesiono preparat zgodnie

z instrukcjg umieszczong na opakowaniu.
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i koncéwce pradowej nie zaobserwowano odpryskow. Natomiast po 5 min spawania
na dyszy gazowej zaobserwowano odpryski (rys.5), ktére po delikatnym uderzeniu w
dysze same odpadaly (rys. 6). Po usunieciu odpryskow powtoka ochronna pozostata

nienaruszona.

Rys. 5. Widok dyszy i konncowki prgdowej z naniesinym preparatem Aeroag
Ceramishield po procesie spawania (5 min).

Rys.6. Widok dyszy i koncowki prqdowj z naniesionym preparatem Aerodag
Ceramishield po procesie spawania i oczyszczeniu z odpryskow.
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3.2. Napawanie metoda MAG

Proces napawania prowadzony byt automatycznie. Badaniom poddano rury
wykonane z nastepujgcych materiatéw
1. Stal R35, srednica 150 mm i grubo$¢ $cianki 8 mm ;
2. Stal 32 HA srednica 150 mm i grubos$¢ scianki 10 mm.
Do spawania zastosowano drut G3Si1 o $rednicy 1,2 mm i jako gaz ostonowy
mieszanke 82%Ar+ 18%CO; (PN EN ISO 14175 M21-ArC-18). Proces prowadzono
w czasie okoto 10 min, przy pradzie spawania siegajgcym wartosci nawet 300 A.

W trakcie trwania napawania, réwniez zaobserwowano znaczny rozprysk (rys. 7).

Rys. 7. Proces napawania rur metodg MAG
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Dysza i kofncéwka pradowa uchwytu nie zabezpieczone powitokg ochronng
w trakcie trwania procesu, pokrywaty sie odpryskami, a ich oczyszczenie byto
problematyczne (rys.8). Po naniesieniu powtoki ochronnej preparatu Aerodag
Ceramishield, dysza i kofcowka pradowa pozostawaty czyste - nie dochodzito do

przyklejania odpryskéw (rys. 9).
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Rys. 8. Widok dyszy i koncoéwki pradowej po procesie napawania metodg
MAG, bez preparatu Aerodag Ceramishield. A- przed oczyszczeniem, B- po probie
oczyszczenia odpryskow.
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Rys. 9. Widok dyszy i koricowki prgdowej z naniesionym preparatem Aerodag
Ceramishield po procesie napawania (10 min) metodg MAG.
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3.3. Spawanie metoda MIG

Préby spawania metodg MIG wykonano na blachach aluminiowych typu 6082,
7075 i 2017A o grubosci 2,4 mm. Do spawania zastosowano 2 rodzaje drutdw
AlMg4,5MnCrZr (AI5087) i AICuBMnZrTi (AIMI2319) o $rednicy 1,0 i 1,2 mm, oraz
argon jako gaz ostonowy. Podobnie jak w przypadku spawania MAG, wstepne proby
spawania przeprowadzono bez zastosowania badanego $rodka ochronnego
(rys. 10).

Rys.10. Widok dyszy i koncowki padowej 0 procesie spawania (5 min) metoda
MIG bez powtoki Areodag Ceramishield. Widoczne przyklejone odpryski.

Nastepnie naniesiono preparat w sposob analogiczny jak w przypadku

spawania metodg MAG ( rys. 11).

Rys. 11. Widok dyszy i koncowki pradowej z naniesionym preparatem Aerodag
Ceramishield przed procesem spawania
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Czas trwania procesu spawania wynosit 5 min na kazdy rodzaj blachy. Proces
spawania przebiegat bez zakitocen. Nie zaobserwowano aby jakiekolwiek odpryski
przylegaly do elementéw uchwytu spawalniczego (rys. 12). Ma to zwigzek
z relatywnie niskg w poréwnaniu ze stalg temperaturg topnienia, ktora dla aluminium

wynosi okoto 660 °C.

Rys. 12. Widok dyszy i koncéwki pradowej z naniesionym preparatem Aerodag
Ceramishield po procesie spawania (5 min) metodg MIG.

3.4. Ciecie plazmowe

Podczas ciecia plazmowego gaz plazmowy wydmuchuje roztopiony ciety
metal, czego efektem jest znaczny rozprysk (rys.13). Zjawisko to jest bardziej
nasilone, anizeli podczas spawania metodami MIG/MAG. Ciety materiat jest
wydmuchiwany ze szczeliny ciecia, takze w strone uchwytu, co powoduje
zanieczyszczenie elementow dyszy plazmowej.

Proces ciecia prowadzono reczng przecinarka plazmowa przez okoto 5 min.
Do badan zastosowano analogiczne materiaty jak w przypadku spawania metodg
‘MAG tj. blachy stalowe S355 o grubosci 12 mm. W pierwszym etapie badan
przeprowadzono proces ciecia bez preparatu Areodag Ceramishield i
zaobserwowano trwale przylegajgce odpryski na elementach uchwytu. Nastepnie na
nowg dysze i ostonke naniesiono badany preparat w taki sam sposob jak przy

poprzednich procesach ( rys.15).
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Rys.13. Prze
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Rys. 14. Widok dyszy plazmowej, ostonki i prowadnika bez preparatu Aerodag
Ceramishield: A- przed procesem ciecia, B- po procesie.

Rys. 15. Widok dyszy plazmowej, ostonki i prowadnika z naniesionym preparatem
Aerodag Ceramishield przed procesem ciecia plazmowego

Po zakonczonym procesie ciecia plazmowego, elementy uchwytu poddano

ogledzinom. Zaobserwowano, iz na koncu dyszy tworzy sie skupisko przyklejonych

odpryskéw (rys.16), jednakze zanieczyszczenia te mozna tatwo usungc.
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Zanieczyszczeﬂie
powstale w trakcie
procesu cigcia
plazmowego

1

Rys. 16. Widok dyszy plazmowej i ostonki z naniesionym preparaem Aerodag
Ceramishield po procesie ciecia plazmowego: A- dysza zanieczyszczona, B- dysza
oczyszczona.

4. Podsumowanie .
Preparat Aerodag Ceramishield firmy Henkel testowany byt w trakcie
prowadzenia spawania i napawania metodg MAG, spawania metoda MIG i cigcia
plazmowego. Zaobserwowano, iz preparat stanowi istotne wsparcie ww. procesow
spawalniczych, podczas ktorych czesto dochodzi do zjawiska rozprysku. Odpryski,
kiére przywieraja do dyszy i koncowki pradowej powodujg destabilizacje
wykonywanych prac spawalniczych, efekiem czego moga powstawaé niezgodnosci
i wady spawalnicze. Konieczne jest rowniez wykonywanie dodatkowych zabiegow,

takich jak czyszczenie lub wymiana dyszy i koncéwki prgdowej, co zwieksza
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czasochtonnos$¢ i koszt prowadzonych prac. Jednokrotne naniesienie badanego

srodka na elementy uchwytéw daje doskonatg ochrone przed przywieraniem

zanieczyszczen. Preparat jest tatwy w uzyciu, powtoka ochronna odporna na wysokie

temperatury pozostaje przez dlugi czas na elementach nig pokrytych. Wydajno$c¢

preparatu nie jest zbyt wysoka, przede wszystkim z powodu konieczno$ci

przeprowadzania przedmuchu dyszy pojemnika, po zastosowaniu srodka, co ma na

celu zapobieganie zatkaniu dyszy.

5. Wnioski

1.

Poddany badaniom preparat przeciwodpryskowy Aerodag Ceramishield
jest bardzo wygodny w uzyciu, gdyz ma postaé¢ aerozolu, co bardzo
utatwia jego aplikacje.

Zastosowanie preparatu Aerodag Ceramishield przy prowadzeniu prac
spawalniczych, takich jak spawanie i napawanie metodg MAG,
zapewnia fatwe usuniecie odpryskow przywierajgcych do elementow
uchwytu spawalniczego.

Uzycie preparatu Aerodag Ceramishield do ochrony elementéw
uchwytu spawalniczego przy spawaniu metoda MIG aluminium i jego
stopdéw catkowicie zabezpiecza dysze i koncéwke prgdowa przed
przywieraniem odpryskow.

Kazdorazowo po naniesieniu powtoki ochronnej na elementy uchwytu
spawalniczego MIG/MAG nalezy pamieta¢ o odcieciu koncowki drutu
elektrodowego pokrytego preparatem, aby zapobiec powstawaniu
niezgodnosci spawalniczych. ‘
Zastosowanie preparatu Aerodag Ceramishield do ochrony elementéw
uchwytu do ciecia plazmowego, skutecznie chroni je przed trwatym

przywieraniem odpryskow.

KONIEC
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