Obloukové svarovani wolframovou elektrodou v inertnim
plynu WIG (TIG) - 141

Pii svafovani metodou 141 hofi oblouk mezi netavici se elektrodou a zikladnim
matridlem. Ochranu elektrody 1 tavné lazn€ pfed okolni atmosférou zajistuje netecny plyn
argon, hélium nebo jejich smési. Svafovani lze realizovat s pfidavnym materidlem ve formé
dritu ruénim zplisobem, nebo automatické svafovani s podavacem dratu s proménnou
rychlosti jeho podavani dle postupu svarovani.

Obecné lze svatovani rozdélit dle druhu proudu na svafovani stfidavym proudem
pro hlinik, hot¢ik a jejich slitiny a svafovani stejnosmérnym proudem pro stfedné a
vysokolegovanou ocel, méd’, nikl, titan, zirkon, molybden a dal$i. Pro svafovani uhlikové
oceli se metoda 141 pouziva méné zdivodu nebezpeti vzniku pérd ve svaru a
z ekonomického hlediska. Svafovani wolframovou elektrodou se pouZiva i pro spojovani
obtizné svafitelnych materiald s vysokou afinitou ke kysliku napf. titan a zirkon.

Lze svatovat i riiznorod¢é materidly — ocel s médi, bronzem nebo niklovymi slitinami a
navary v oblasti renovaci napf. nastrojové oceli, niklové a kobaltové tvrdonavary.
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Obr. 1 Princip svarovani wolframovou elektrodou v inertnim plynu WIG (TIG) - 141

Svatovani metodou 141 ma proti jinym metodam tavného svarovani tyto metalurgické
a technologické vyhody:

a) inertni plyn zabezpecuje efektivni ochranu svarové ldzné a ptrehraté oblasti zdkladniho
materidlu pred Gcinky vzdusného kysliku;

b) inertni plyn zabrafiuje propalu prvki a tim i vzniku strusky - vysledkem je Cisty povrch
svaru;



¢) vytvaii velmi ptiznivé formovani svarové housenky na strané¢ povrchu i kofenové Casti
svaru;

d) nevyzaduje pouziti tavidel, ale 1ze je pouzit;

e) vytvari elektricky oblouk vysoké stability v Sirokém rozsahu svafovacich proudi;

f) zajistuje vysokou operativnost pii svafovani v polohach;

g) zabezpecCuje svary vysoké celistvosti i na materidlech nachylnych na naplynéni a oxidaci
pii zvySenych teplotach;

h) jednoducha obsluha a pfesna regulace parametrii svafovani;

1) svary maji malou tepelné ovlivnénou oblast a minimalni deformace;

j) svarova lazen je viditelnd a snadno ovladatelnd;

k) moznost velmi piesného davkovani mnozstvi tepla vneseného do svaru;

1) svarovaci oblouk je velmi flexibilni — jeho tvar a smér 1ze snadno ovladat magnetickym
polem (obr. 2).
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Obr. 2 Zpiisob horeni oblouku u metody WIG (TIG) - 141

Z divodu vyse uvedené charakteristiky se metoda 141 pouziva v téchto oblastech:

e svafované konstrukce =z vysokolegovanych oceli pro chemicky, farmaceuticky a
potravinaisky prumysl, klasickou i jadernou energetiku

e 7zarupevné a zaruvzdorné oceli pro stavbu kotli, tepelnych vyméniki a peci

e titanové a specialni slitiny v oblasti vyroby letadel a kosmické techniky

e svafovani hlinikovych slitin v oblasti dopravni techniky i vS§eobecného strojirenstvi.

Ochranné plyny

Hlavni tlohou ochrannych plyni je zamezit pifistupu vzduchu do oblasti svafovani tj.
pfedevsim chranit elektrodu, oblouk i tavnou lazen, jeji okoli a kofen svaru pied Gc¢inky
vzdusného kysliku, ktery zptisobuje oxidaci, naplynéni, porovitost a propal prvka.

Ochranné plyny maji také vyznamny vliv na: typ pfenosu kovu v oblouku, pienos
tepelné energie do svaru, chovani tavné lazn€, hloubku zavaru, rychlost svafovani a dalsi
parametry svafovani.



Ochranny plyn svym sloZenim a mnoZstvim ovliviiuje tyto charakteristiky svarovani:

vytvoieni ionizovaného prostiedi pro dobry start a hoteni oblouku;
sily plsobici v oblouku;

tvar a rozméry oblouku;

tvar a rozméry prufezu svaru,

hladkost povrchu svaru a jeho pfechod na zakladni material;
kvalitu, celistvost a mechanické vlastnosti svarového spoje.

Inertni plyny skupiny ,,I* argon, helium a jejich smési chemicky nereaguji se svarovou
lazni a propal prvkl ve svarovém kovu je minimalni, nemaji proto vliv na vysledné chemické
sloZzeni svarového kovu. Inertni, pfipadné nereagujici plyny pouZivime pro svatrovani
metodou 141 vSech svaritelnych materialti.

20 I/min 100% Ar 280 A/25V 28 I1/min 50% Ar + 50% He 285A/30V

30: 20 I/min 70% Ar + 30% He | 282 A/27V 38 1/min 30% Ar + 70% He 285A/34V

Obr. 3 Dissledek zameény plynit u metody WIG (TIG) - 141

Svarovaci proudy u metody 141

Svarovani stejnosmérnym proudem

Svarovani stejnosmérnym proudem je zakladni zpisob zapojeni pfi svafovani metodou
141. Pii tomto zapojeni je elektroda pfipojena k zapornému polu zdroje a svafovany material
na kladny (pfimé polarita). Rozd¢€leni tepla oblouku je nerovnomérné: piiblizné¢ 1/3 tepla
pfipada na elektrodu a 2/3 celkového tepla se pienasi do zédkladniho materialu. Diky tomu
neni elektroda tepelné pretézovana a naopak svarova lazen ma velkou hloubku zavaru.
Na velkou hloubku zdvaru ma vliv i dopad elektrond, které svoji kinetickou energii pfeménuji
na tepelnou.

Svatovani stejnosmérnym proudem s piimou polaritou se pouziva pro spojovani vSech
typt oceli, médi, niklu, titanu a jejich slitin. Tento zpiisob zapojeni se dd pouzit i pro
svafovani hliniku v ochranné atmosféfe smési argonu a nejméné 75% helia. Pfi svafovani



hliniku stejnosmérnym proudem se diky vysoké vodivosti helia pfedava do svarové lazné
velké mnozstvi tepla, které umoziuje roztaveni i povrchovych oxidi. Oxidy se vlivem
povrchovych sil stahuji na okraj taveniny a stfed tavné 1azné je Cisty.

Neptfima polarita zapojeni neni z divodu vysokého tepelného zatizeni elektrody
vyuzivana.

Svarovani stifidavym proudem

Svatovani stfidavym proudem se pouziva z divodu Ccisticitho ucinku, pii kladné
polarité¢ elektrody na svafovani hliniku, hot¢iku a jejich slitin. Vyraznym problémem pfi
svarovani hliniku je vrstva oxidu hlinitého, ktera chrani za béznych podminek hlinik proti
dalsi oxidaci. Vrstvicka Al,O; ma vSak vysokou teplotu taveni 2050 °C a pii pouziti
stejnosmérného proudu v argonu brani metalurgickému spojeni, ponévadz pokryva povrch
roztaveného hliniku jehoz teplota taveni je cca 658 °C.

Cistici w¢inek vznikd pfi zapojeni elektrody na kladny pol zdroje (obr. 4).
Na zékladnim materialu se vytvofi katodova skvrna, ktera neni stabilni a pohybuje se na mista
pokrytd oxidy. Tato mista maji niz§i emisni energii pro emisi elektronli a po zasazeni
katodovou skvrnou se oxidy snadnéji odpafi. Druha forma dcisticiho ucinku se projevuje
pii rozlozeni argonu na kladné ionty a elektrony. Argonové ionty o relativné vysoké
hmotnosti, které jsou urychlené smérem k tavné lazni, pisobi na oxidy mechanickym
ucinkem. Dynamickym ucinkem tohoto proudu dochazi ke stazeni vrstvy oxidu k okraji
svarové lazné. Pfi kladném zapojeni elektrody vznika pouze maly zavar. Vysokd hloubka
zavaru se dosahuje pfi zapojeni elektrody na zéporném polu zdroje, kdy a do tavné lazné
dopadaji urychlené elektrony. Moznost regulace kladné a zdporné ptlviny je na obr. 5.
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Obr. 4 Zpiisob poucziti stridavého proudu u metody WIG (TIG) - 141
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Svarovani impulsnim proudem

Impulsni svafovani je variantou metody 141 svarovani, pii kterém se intenzita proudu
meéni pravidelné s asem mezi dvéma proudovymi hladinami a to zakladnim proudem I, a
impulsnim proudem I,. Podle charakteru zdroje miZe byt tvar prib&hu impulsi proudu,
znazornény na obr. 6.

Vysledkem pouziti svafovani impulzniho proudu je dosazeni velice presné regulace
svarovaciho rezimu, a tim ddvkovani vneseného tepla do svaru a tvarovani svarové lazné.

a) pravouhelnikovy,
b) sinusovy,

c¢) lichobéznikovy,

d) trojihelnikovy,

e) jiny.

c)

d)

Obr. 6 Pribeh impulsniho proudu
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