Stosowanie drutu Outershield® MC710RF-H
- mnhiejsze narazenie spawacza
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W obecnych czasach zwigkszonej konkurencyjnosci oraz
rosnacej roli redukcji kosztéw w firmach produkcyjnych,
uzycie drutéw proszkowych w procesach spawalniczych
umozliwia zwigkszenie efektywnosci produkcji, ale bezpie-
czefistwo i ochrona zdrowia takze sa istotnymi aspektami
prac spawalniczych.

Bezpieczenstwo w czasie prac spawalniczych na 1 miej-
scu - wytwoérey konstrukcji spawanych posiadajg wiele
mozliwosci doboru materiatéw spawalniczych, tak aby za-
chowac optymalng wydajno$¢ oraz obnizy¢ emisje szkodli-
wych zanieczyszczen pytowych i gazowych. Konsekwent-
nie zwicksza si¢ uwage na zmniejszanie ekspozycji spa-
wacza na dymy spawalnicze. Producenci materiatow spa-
walniczych maja obowigzek podawania wspétczynnika
emisji pytu i gazéw (FER) oraz sktadu chemicznego zanie-
czyszczen pytowych zgodnie z normg PN-EN ISO 15011.

Drut proszkowy Outershield MC710-H dzigki fatwosci
obstugi, wysokiej wydajnosci i dobrych wtasnosci mecha-
nicznych, stat si¢ popularny w réznych segmentach prze-
mystu. Drut proszkowy Outershield MC710-H jest jednym
z najlepszych drutéw proszkowych, a doskonatym przykta-
dem jego zalet w stosunku do innych materialéw sa:

o Nizsze koszty spawania, dzieki wysokiej wydajnosci pra-
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Drut proszkowy jest bardzo dobrym rozwigzaniem
w przypadku spawania materiatow o matej grubosci oraz naj-
lepszym materiatem przy pétautomatycznym spawaniu spoin
wielosciegowych i ptyt o wigkszej grubosci. Poniewaz réz-
ne procesy wytwarzaja rézne poziomy zanieczyszczen, spa-
wanie drutem proszkowym z rdzeniem metalicznym jest
usytuowane pod wzgledem wielkosci emisji dymoéw spa-
walniczych pomigdzy spawaniem drutem litym w ostonie
CO, a spawaniem drutem litym pradem pulsujacym.
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Rys. 1. Wielko$¢ emisji dymu spawalniczego
przy réznych procesach spawania tukowego [2]

LE 2 LE1

2. Wielko$¢ emisji dymu spawalniczego - wyniki badan:

uczestnik 1 uczestnik 2 uczestnik 3 uczestnik 4

standardowy drut metaliczny Lincoln Electric, klasa E70C-6M. Warunki badania:
predkos¢ podawania drutu - 11,6 m/min, U =31,4-32,4 V.

Zrédto: badania whasne Lincoln Electric
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Rys. 3. Spoiny wykonane przez wytworce.
Outershield MC710RF-H 1,2 mm.

Emisja dymu przy réznych wartosciach natezenia pradu
i stalym napieciu tuku 32 V

pozycje w zakresie redukcji dymoéw spawalniczych, dlate-
go z satysfakcja prezentuje najnowszy drut proszkowy Outer-
shield MC710RF-H. Drut jest kwalifikowany wg:
- AWS A5.18: E70C-6M H4,
-ENISO 17632-A: T46 3 M M 2 HS.
Drut Outershield MC710RF-H spetnia standardy wszyst-
kich drutéw metalicznych z rodziny Outershield:
e Doskonata spawalnos¢ i fatwos¢ w podawaniu drutu,
e Brak odpryskéw i skoncentrowany tuk,
e Regularne spoiny z mala iloscia zuzla,
e Bardzo dobre wlasnoSci mechaniczne zgodne
Z wymaganiami norm.
Drut Outershield MC710RF-H dodatkowo
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Rys. 4. Wielkos¢ emisji dymu spawalniczego przy napigciu tuku, U =32 V.
Czerwony kolor: Standardowe poziomy LE T 46 4 M M 2 H5

Niebieski kolor: Outershield MC710-RF-H

Emisja dyméw spawalniczych w czasie spawania dru-
tem proszkowym z rdzeniem metalicznym firmy Lincoln
Electric zostala przedstawiona na rysunku 2.

Rozwdéj mozliwosci badawczych oraz surowcéw otwo-
rzyl nowe mozliwosci. Precyzyjne okreslenie sktadu prosz-
ku i stali pozwolit firmie Lincoln Electric osiggna¢ wiodaca

zapewnia 24 % redukcji wydzielania dymow
spawalniczych w poréwnaniu do standardo-
wych wyrobow Lincoln Electric.

Literatura specjalistyczna [2] okresla typowy
zakres wielkosci emisji dymu spawalniczego dla
drutéw proszkowych pomiedzy 5 a 22 mg/s (0,3-
1,3 g/min) (rys. 1). Drut Outershield MC710RF-
H, utrzymujac wskaznik FER (wskaznik emisji
dymu) na poziomie migdzy 6 a 8 mg/s podczas
spawania w warunkach produkcyjnych jest zde-
cydowanie jednym z najlepszych drutéw prosz-
kowych z rdzeniem metalicznym w swojej kla-
sie. Druty proszkowe z rdzeniem metalicznym
zapewniaja doskonatg spawalnos¢ oraz wydaj-
no$¢ potaczong z ograniczeniem dymow spawal-
niczych. Wyniki badan udowodnity, ze powyz-
sza metoda spawania jest procesem optymalnym.
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