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Pri svarovani metodou TIG hori oblouk mezi neta
zakladnim materialem. Ochranu elektrody i tavne lazne d ©
zajistuje inertni ochranny plyn o Cistoté minimalne 99,995 %. Svarc
realizovat rucné nebo automaticky a to s pridavnym dratem, nebo bez neho.
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Copper shoe
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Shielding gas

Metoda 141 — Obloukové svarovani W elektrodou v inertnim plynu (WIG, TIG)
Metoda 142 — Obloukové svarfovani W elektrodou v inertnim plynu bez pfidavného materialu

* TIG — Tungsten Inert Gas (anglicky), WIG — Wolfram Inert Gas (némecky)
* Pouzivané proudy — max. 500 A
« Strma charakteristika zdroje



Svarovane konstrukce z vysokolegovanych oce
farmaceuticky a potravinarsky prumysl, ale i pro tepeln

energetiku.

« Svarovani Zzarupevnych a zaruvzdornych oceli pro stavbu kotlt, vyménikd,
tlakovych nadob a peci.

* Pouziti v oblasti letectvi a kosmonautiky pri svarovani titanu i dalSich
specialnich kovu a slitin.

« Svarovani hlinikovych slitin v oblasti dopravy i vSeobecného strojirenstvi.
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Schéma svarovani metodou TIG

Privod chladici

Horak vody do hofaku
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Zdroje svarovaci

Oblouk se zapaluje dotykem nebo bezdotykove p

vysokonapetoveho zapalovani.

Druhy svafovacich proudu pfi svafovani metodou TIG

« Svarovani stejnosmérnym proudem (DC)

« Svarovani stfidavym proudem (AC) — samocistici efekt

e Svarovani impulznim proudem — pro materialy nachylné na Q

Dotykem - Pied zapalenim oblouku se hrot
elektrody privede do kontaktu s povrchem kowvu,
stiskne tlacitko na horaku, po oddaleni hordku a
uvolnéni tlacitka se rozhoii oblouk 0 nastavené
intenzit¢.

Vysokofrekvenéni - Horak se piiblizi k
povrchu svarovaného materialu po stisknuti
tlac¢itka na horaku dojde k HF vyboji, ktery
ionizuje prostor mezi hrotem elektrody a
kovem a zapali oblouk.



Svarovani stejnosmérnym proudem
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VétSi hloubka svaru
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Svarovani
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Samodistici efekt — u svarc
pfi zapojeni — na ZM a + na elektrode
—> kladné ionty rozrusuji oxid Al2O3

Sirsi svarova lazen




Horaky zajistuji privod proudu k elektrode, privod a

fixovani wolframové elektrody a zajisSténi chlazeni horaku. Pa
casti svarovaciho zarizeni. Podle chlazeni se rozdeéluji na:

« Chlazené prochazejicim plynem (do cca 150 A).
« Chlazené vodou pro rucni i strojni svarovani (300 az 500 A).
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Netavici se ele

 Netavici se elektrody pouzivané metodou TIG
wolframu, ktery ma teplotu taveni 3380°C.

« Elektrody jsou vyrabény bud zcela bez primési (legur) o Cistoté 99,9% W, nebo
legované oxidy prvku jako je Thorium (Th), Lanthan (La), Cer (Ce), Zirkon (Zr)
a Ytrium (Y), které jsou v elektrodé rovhomeérne rozptyleny.

« Pridanim uvedenych oxidu se snizuje teplota elektrody az o 1000°C. Diky tomu
se zvysuje jeji zivotnost, zlepsuje se zapalovani oblouku i jeho stabilita,
zejména diky zvySené emisi elektronu. LepSi emisivity je dosazeno snizenim
vystupni prace potfebné k uvolnéni elektronu.

Material Vystupni p(gii)e elektrond Teplota taveni (°C)
Wolfram 4,24 — 5,01 3380
Oxid thoric¢ity ThO, 2,0-3,0 3300
Oxid lanthanity La,O3 1,7—-4,2 2300
Oxid zirkonicity ZrO, 2700
Oxid cericity CeO, 1,8-2,6 2600
Oxid hafnicity HfO, 2900
Oxid ytrity Y,03 1,9-3,8 2700
Ox1id wolframovy WO3 1473




il

\

Klasifikace wolframovych elektrod je definova »\-\
(duben 2016 — anglicky) a je zaloZena na jejich chemickém sloze

Kazda wolframova elektroda je vzdy nejprve oznaCena pismenem W, za kterym
nasleduje chemické oznaceni hlavniho pfrisadového oxidu a dale pak cislice
udavajici hmotnostni % prisady oxidu nasobené deseti.

Pokud neni do wolframu pfidana zadna prisada, je takova elektroda oznaCena
pismeny WP (Pure=Cisty). Aby byly elektrody mezi sebou dobre rozlisitelné,
pouziva se na jednom jejich konci barevné znaleni Siroké nejméné 3 mm,
pfipadné mohou byt elektrody v blizkosti jednoho konce oznaceny klasifikacnimi
znackami.

V pripadé pouziti elektrody s chemickym slozenim nedefinovanym normou, je
takova elektroda oznaCena pismeny WG, za nimiz nasleduje chemicka znacka a
Cislice udavajici mnozstvi hlavniho prisadového oxidu.




BrouSeni se musi provadét jen lehkym tlakem, pr
dojit rovnéz k napéti v zrnech a poskozeni hranic zrn.

Je nutné pouzZivat brusny kotoué s co nejjemné&jSim zrnem. Cim je brouseni
jemnéjsi, tim vysSSi je zivotnost elektrody. Idealni je pouziti specialni brusky na
wolframové elektrody.

Smér brouseni: je dulezité brousit elektrodu podélné tak, aby vrypy po brouseni
byly rovnobézné s podélnou osou elektrody.

Pri pficném brouSeni zpusobuji ryhy nestabilni oblouk a vylamovani CastecCek
wolframu, které se potom mohou dostat do lazné.
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Spolu s priimérem elektrody ma uhel nabrouse
kvalitu svaru. Vyobrazeni znazorfiuje, jaky tvar ma
proudu ale ruznych uhlech splcky Oblouk je zrcadlovym obrazem
Ostry uhel elektrody pfenasi energii na malou plochu s velkym natavenim, tupy
uhel pfenasi stejny svarfovaci proud na velkou plochu s pomérné melkym
natavenim.

Pro stejnosmerny proud jsou doporuceny
tyto hodnoty vrcholového uhlu elektrody:

Do 20 A 30°
20az 100A  60° az 90°
100 az 200 A 90°az 120° __l\q
Nad 200 A 120°
L2222 (~ 2y

a) Rucni svarovani stfidavym proudem.
b) Rucni svarovani stejnosmernym proudem
C) Strojni svarovani stejnosmérnym proudem




Pridavné materialy pro metodu TIG se rozdeluji
rucni svarovani a na svarovaci draty urCene pro svarova

Svarovaci ty¢ky jsou draty kruhového prufezu o primérech 1 az 8 mm a délce 600
az 1000 mm. Pouzivaiji se ty€¢ky plného priarezu, nebo plnéné legujicimi prisadami.

Svarovaci draty jsou presné draty kruhového prufezu rovnomérné navinuté na
civkach. Dodavaiji se zpravidla v prumérech 0,6 az 2,4 mm a jsou podavany mech.

Funkce pridavnych materialu TIG:

a) Doplnit objem svarového kovu a vytvofit svar
poZadovaného tvaru a prufezu.

b) Legovat svarovy kov prisadami, které zlepsuiji
uzitné vlastnosti svaru.

c) Dodat do svaru prisady zajistujici desoxidaci,
odplynéni a priznivé ovlivnujici metalurgické
déje.

d) ZlepsSit formovani svaru, smaceni svarovych
ploch a operativnost pri svarovani v polohach.

Ozna&ovani pridavnych materiald pro metodu TIG je dano normou CSN EN I1SO 636



Mechanizované a robotizované TIG svarovani
vyznaduje lepSi ekonomiénosti a kvalitou svaru. Cilem strojn

Zvyseni kvality a uzitnych vlastnosti svarového spoje s vyloucenim vlivu
manualniho vedeni horaku (kolisani delky oblouku, nepresnost vedeni horaku
v ukosu, kolisani rychlosti svarovani, nedostatky plynoveé ochrany atd.).

VySSi hospodarnost procesu usporou plynu a pfidavnych materialu.

Snizit podil lidské prace pfi nedostatku kvalifikovanych svarecu.

VySSi  produktivita pouzitim  vysSi rychlosti svafovani a vyuzitim
vysokovykonnych variant (metoda horkého dratu, vicehorakoveé svarovani).

Strojni svarfovani se pouziva pro mechanizované zpusoby svarovani rovinnych
svarovych spoji z vysokolegovanych oceli i hliniku do tlousték cca 5 mm.
Vyznamné zastoupeni ma strojni TIG svarfovani i v oblasti svafovani trubek a
kombinaci trubka-trubkovnice pfi vyrobé tepelnych vyméniklu. Jde o tzv. orbitalni

svarovani.
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