MATERIALY A TECHNOLOGIE

Metodou TIG Ize docilit
vysoké kvality svaru.
Jaké ochranné plyny pouzit?

Svarovani netavici se wolframovou elektrodou v inertnim plynu, odborné TIG (Tungsten Inert Gas) nepatii mezi moderni
ply g P
vysokovykonné metody svafovani, ale pro své nesporné vyhody stale nachazi uplatnéni v mnoha oblastech.
Touto metodou Ize dosahnout velmi vysoké kvality svaru s jemnou kresbou a téméf nulovym rozstfikem. Nabizi pouziti
vy J vy p
pro sirokou $kalu zakladnich materidld, rychlost svafovani je vak nizkd. Zaméfujeme se na ochranné plyny pro TIG svafovani

austenitickych oceli a formovani kofene.

Princip metody TIG (nékdy oznacované
WIG, viz obrizek) pfedstavuje metodu
svafovani elektrickym obloukem, ktery
hofi mezi netavici se wolframovou
elektrodou a svafencem. Wolframova
elektroda odolavd vysokym teplotim

a v hofdku je upnuta pomoci klestiny.
Skrze tu prochdzi proud ze svarovaciho
zdroje. Ochranny plyn je pfivadén hubici

do mista svafovdni.

METODA TIG V PRAXI
Metodou Tungsten Inert Gas (TIG) Ize
dosdahnout velmi vysoké kvality svaru s jemnou

kresbou a témér nulovym rozsttikem.

PREHLED PLYNU PRO TIG SVAROVANI AUSTENITICKYCH OCELI

. Skupina
Ochlror:my dle Oblast pouziti
Py ISO 14175
Argon 1 Vysokolegované a stfedné legované oceli, slitiny
9 hliniku, titan, tantal, niob a ostatni nezelezné kovy
. Austenitické Cr/Ni oceli,
e (2 R prfedevsim rucni svarovani
Inoxline HES R Austenitické Cr/Ni oceli,
rucni i automatizované svarovani
. Austenitické Cr/Ni oceli,
Jnepdius 5y X robotizované svarovani, vysoky vykon
Inoxline He3HT R Austenitické Cr/Ni oceli, univerzdlni pouziti,

ruéni i automatizované svarovdani
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s SMESI ARGONU S VODIKEM
- JSOU PRO ZKUSENE
Oeheanny plyn
Pokud je kladen pozadavek na vyssi
rychlost svafovani ¢i vétsi privar, lze
s vyhodou vyuzZit smési na bdzi Ar+H,.
Vodik zvysuje napéti na oblouku, ¢imz
Elektricky oblouk dochiézi ke zvy$eni vykonu. Svarovd lizen
Hotovy svar je tekutéjsi a umoznuje zvy$eni rychlosti
Svafenec svafovini. Pfitomnost vodiku diky
redukénimu téinku zajisti snizeni nabé-
hovych barev a minimalizuje potiebu
Princip metodly TIG nésledného ¢isténi.

Touto metodou lze svafovat s pfidavnym materidlem, bez pfidavného materidlu, ru¢né
i automatizované.

OCHRANNE PLYNY PRO TIG

Jak jiz nézev této metody napovidd, je mozné pouzit pouze inertni plyny, bez ptisady
oxidaéni slozky (O, CO,). Inertni plyn tcinné chréani tavnou lézen a pfilehlou oblast

pfed neziddoucimi ucinky okolni atmosféry, zabrariuje oxidaci wolframové elektrody

a také usnadnuje zapalovini oblouku. _ )
Argon 4.6 — nejbé&znéjsi ochrannou

Piedmétem tohoto ¢lanku jsou austenitické oceli. Pro svafovini téchto materidld je

. atmosférou je bezpochyby argon.
mozné pouzit i ochranné plyny s obsahem vodiku.

ARGON - IDEALNi PRO RUENi SVAROVANI

Nejbéznéjsi ochrannou atmosférou je bezpochyby argon. Siroké uplatnéni nachizi nejen
z ekonomického hlediska, ale také pro své fyzikalni vlastnosti. Diky nizkému ionizac¢ni-
mu potencidlu (15,76 ¢V) umoznuje snadné zapalovani oblouku a zajistuje jeho stabilitu
béhem svafovaciho procesu. Funkei ochranného plynu plni velmi dobfe i diky vysoké
mérné hmotnosti 1,67 kg/m? (pfi tlaku 1 bar a teploté 15 °C). Hustota vzduchu je pii

stejnych podminkdch 1,22 kg/m?. Argon je t€z3{ nez vzduch, coz zajistuje jeho klesini

smérem ke svafenci a tim i dobrou ochranu svarové ldzné. ) o
. L R . . . . ., ., Inoxline He3H1 - tento plyn pfindsi
Nevyhodou argonu je nizka tepelnd vodivost, coz ho pfedurcuje pfedevsim pro ruéni , ! . .

vyraznou redukci vneseného tepla a tim

svafovdni dilci mensich tloustek. i snizeni deformace svafovanych dilcd.
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Svarovani, rezani a déleni materialu

Ochranné plyny pro svarovani Svazek tlakovych lahvi Addline - plyny pro 3D tisk
» nelegovanych a nizkolegovanych oceli » MegaPack - » ochranné plyny pro aditivni vyrobu

» Ferroline
» legovanych a vysokolegovanych oceli » nosné plyny pro pfidavny prasek

» Inoxline
» hliniku a nezeleznych kovii » plyny pro chlazeni

» Aluline
Technické plyny pro tepelné Integrovany redukcéni ventil
déleni materialt » VIPR
» laserem
» plazmou
» kyslikem
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Spravnému mnozstvi vodiku v ochranném plynu je tfeba vénovat patfi¢nou pozor-
nost. Vhodny obsah vodiku zavisi do zna¢né miry na zpisobu svafovini a tloustce
zékladniho materidlu. Obecné plati, Ze pro ru¢ni svafovani mensich tlousték je vhodny
Inoxline H2 (2 % vodiku v argonu). Inoxline H5 (5 % vodiku v argonu) nachazi
uplatnéni hlavné pfi orbitilnim a automatizovaném svafovini, kde je kladen diraz na
vysokou produktivitu.

Tento plyn Ize pouZit i pro ru¢ni svafovini, ale je nutnd vysokd zru¢nost a zkusenost
svifece. Svarovi ldzer je tekutéjsi nez pii pouziti Inoxline H2, ale ne kazdy dokdze
ru¢né zvlddnout potfebnou rychlost posuvu hotdku. Pfi automatizovaném a robotickém
svafovani silnych materiald 1ze s vyhodou vyuzit Inoxline H7 (7,5 % vodiku v argonu).
Tento plyn umozni vysokou rychlost svafovani pfi zachovini dobrého priivaru. Pro
ruéni svafovini se jeho pouziti nedoporucuje.

INOXLINE He3H1 - O TRETINU RYCHLEJSI

Dalsi moznosti je pouziti tfislozkového plynu na bazi Ar+He+H,. Jednd se o ochranny
vysokovykonny plyn pro ru¢ni, mechanizované a automatizované TIG svafovani nerezo-
vych austenitickych oceli. Obsah 3 % helia a 1,5 % vodiku v argonu pfindsi znacné
zvy$eni vykonu svafovaciho procesu. PouZitim Inoxline He3H1 Ize dosihnout o cca
35 % vyssi rychlosti svafovani nez pfi pouziti Cistého argonu.
I pfes vyssi rychlost svafovini zlistdva zachovina hloubka priivaru a zdrovei dojde
k vyraznému ztzZeni zavaru. Tento plyn pfinasi i dalsi vyhody. Vyraznou redukei vneseného
tepla a tim i sniZeni deformace svafovanych dilcg, lepsi smécivost na okrajich svart a velmi
hladky povrch svari. Za zminku rozhodné stoji i vyraznd redukce nab&hovych barev.
Nevyhodou obsahu vodiku je nemoznost pouziti tohoto plynu pro svafovini feritic-
kych oceli a jinych materidla citlivych na vodik. Tato smés je klasifikovina jako
nehoflavd, neni tedy nutné pofizovat redukéni ventil s vodikovym zavitem. Pfipojovaci
zévit je stejné jako u bézné pouzivanych argonovych smési W21,8 x 1/14%

Relativni hustota formovaciho plynu viéi vzduchu (vzduch = 1)
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Pri volbé vhodného plynu je nutné zndt relativni hustotu formovaciho plynu vici vzduchu.
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PFivod formovaciho plynu leh¢iho nez vzduch. Privod formovaciho plynu tézsiho nez vzduch.
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FORMOVANi KORENE SVARU

Pii svafovini austenitickych nerezovych
oceli je ¢asto kladen diraz nejen na
povrch kryci housenky, ale také na kofen
svaru. S timto pozadavkem se setkdvime
pii vyrobé potrubnich systémii, nddrzi, sil
a dalsich vyrobki, kde se uréité médium
dostéva do styku s vnitinim povrchem
svafence. V tomto pfipadé je nutné kofen
svaru chranit a zabranit vzniku pérd

a oxidd. Formovéni kofene svaru spocivé
ve vytlaceni vzduchu a proplachovéni
oblasti kofene svaru vhodnym plynem.
Zikladni plyny pro formovani kofene
jsou argon a dusik. Pro sniZeni obsahu
zbytkového kysliku se doporucuje pfisada
vodiku, dovoli-1i to svafovany materidl.

Pr1i volbé vhodného plynu je nutné zndt
relativni hustotu formovaciho plynu vici
vzduchu.

Pouzivime-li smési plynu tézsich nez
vzduch, nddoba se plni zespoda nahoru.
V horni ¢asti je umistén ventil pro unik
vytlatovaného vzduchu. Diky tomuto
postupu dochézi k postupnému plnéni
nddoby formovacim plynem. V piipadé
pouziti smési plynt leh¢ich nez vzduch
se nddoba plni z horni strany.

Cilem formovani kofene je dosazeni
urovné zbytkového kysliku 20-50 ppm.
Nejedna se o snadny tkol, protoze pii
plnéni nidrze nebo potrubi formovacim
plynem dochdzi i pfi pfesném dodrzeni
pracovniho postupu k mensimu &i vetsi-
mu promichdni se vzduchem uvnitf
svafence. Cfm véts{ turbulence vznikaji,
tim déle trvad dosazeni pozadované
hodnoty zbytkového kysliku. Poznat
spravny okamzik, kdy 1ze bez obav zacit
svafovat, neni jednoduché. U sériové
vyroby lze pouzit techniku ,,pokus omyl“.
U drahych svafencu a kusové vyroby je
lepsi nechat obsah zbytkového kysliku
odborné zméfit.

Svafovini austenitickych oceli meto-
dou TIG umoznuje pouziti smésnych
plyni s obsahem vodiku, ktery pomaha
zlep$it pravar a zvysit rychlost svafovani.
Volba optimélniho plynu spolu s dusled-
nym dodrzenim technologického
postupu formovini kofene pfispivaji
k dosazeni pozadovanych vlastnosti
svarového spoje.
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