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Svarovdani metodou TIG




Erasmus+
Svarovaci zarizeni pro svarovani TIG

»Pro svarovani metodou TIG se jako svarovaci
zdroj pouzivd invertor, typickym znakem je strmad
statickd charakteristika, coz znamend, ze se
pracuje s konstantnim proudem.
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Prislusenstvi svarovacich zdroju pii
svarovani metodou TIG

= Ridici jednotka obsahuje prvky na ovladddni svafovacino procesu — zacdatek
a ukonceni svarovani, ndbéh na zacdtku a sestup proudu na konci
procesu, fizeni rdznych Urovni proudu pii svarovdni slozitych svarencu s
roznou tloustkou materidlu, pulzni jednotku, zapindni a prerusovdni proudu.

» /apalovani oblouku je realizovano vysokonapétfovym vysokofrekvencnim
ionizdtorem, ktery na vzddlenost nékolik milimetrd vybudi elektrickou jiskru,
kterd ionizuje plynné prostredi vybojem.

= Tim se vytvori podminky pro vedeni elektrického proudu, dochdzi k rozvoji
disociace a ionizace okolniho ochranného plynu a zapdleni vilastnino
oblouku.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 66.
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Prislusenstvi svarovacich zdroju pii
svarovani metodou TIG

» Dotykové zapalovani fzv. starfovacim proudem je umoznéno fridici
jednotkou svarovacich parametru.

» Startovaci proud, jehoz intenzita je nizkd a dosahuje maximalné 10
A, ohriva pouze hrot wolframové elektrody.

» Tento stav mUze frvat delsi dobu a pfi oddalovdni elektrody se
zvysuje fizenym ndrustem proud na svarovaci hodnotu.

= Vyhoda uvedeného zpUsobu je v presném umisténi zacdtku svaru
na svarovem Ukosu.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 66.




Erasmus+
Prislusenstvi svarovacich zdroju pii
svarovani metodou TIG

= Programadtor v primé ndavaznosti na fidici jednotku zabezpecuje
nastaveni predfuku a dofuku plynu, zapindni a regulaci okruhu
chladici vody, aktivuje c¢innost ionizdtoru a pfi mechanizovanéem
zpUsobu svarovdani fidi veskery pohyb hordku, prfipadné celé
svarovaci hlavy.

» V pripadé robotizovdného svarovani je napojen primo na fidici
systém robofta.

= Spojovaci a propojovaci prvky mezi jednotlivymi castmi jsou vodice
a hadice ruznych prOmérU a délky.

» VSechny komponenty tvori jeden celek svarovaciho zarizeni.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 66.
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Prislusenstvi svarovacich zdroju pii
svarovani metodou TIG

» 7droj stiidavého proudu je nejcastéji svarovaci fransformator
upraveny na svarovani TIG pomoci vykonovych elektronickych
orvkU, které zvysuji strmost statické charakteristiky.

= U novych invertorovych zdrojU je stfidavé napéti odebirdno za VF
transformdatorem.

» Stabilizdtor je pri svarovdni stfidavym proudem velmi duolezitym
porvkem. Je zdrojem vysokonapétovych impulsU s vysokou frekvenci,
které pusobi pouze v dobé&, kdy svarovaci proud md nulovou
hodnotu a plni funkci pomocné zapalovaci jednotky — ionizatoru.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 66.
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Prislusenstvi svarovacich zdroju pii
svarovani metodou TIG

» Bezny stabilizdtor indukuje do svarovacino obvodu proud o napéti
2500 V az 6000 V, o frekvenci 2 MHz az 5 MHz.

» U dnesnich konstrukci zdroj0 se vsak castéji pouzivd impulsni

(V4 NN/

= Ridici systém md pii svafovdni doleZzitou Ulohu, predevsim pri
svarovani hlinikku a hlinikovych slitin, kdy vyrovnava deformovany
sinusovy prubéh, ktery je zpusobeny rozdinym ionizacnim
potencidlem wolframu a hliniku.

» /lepsuje se tim Cistici efekt svarovacino oblouku.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 66.
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Druhy svarovacich proudU

» Svarovani stejnosmérnym proudem
» Svarovani stridavym proudem
» Svarovani impulsnim proudem
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Svarovani stejnosmérnym proudem

» Svarovdni stejnosmérnym proudem je zdkladni zpUsob zapojeni pifi
svarovani metodou TIG.

= Pri tomto zapojeni je elekiroda pripojend k zdpornému podlu zdroje @
svarovany materidl na kladny (primée zapojeni).

» Rozdéleni tepla oblouku je nerovnomérné a priblizné 1/3 tepla pripadd na
elektrodu a 2/3 celkového tepla se prendsi do zakladniho materidlu.

» Diky tomu neni elektroda tepelné pretézovand a naopak svarovad ldzen ma
velkou hloubku zavaru.

= Na velkou hloubku zdvaru mad viiv i dopad elektronU, které svoji kinetickou
energii preménuji na tepelnou.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 67.
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Svarovani stejnosmérnym proudem

= Svarovani stejnosmérnym proudem s pfimou polaritou se pouzivd pro
spojovdni viech typU oceli, médi, niklu, titanu a jejich slitin.

» Tento zpuUsob zapojeni se dd pouzit i pro svarovdni hlinikku v ochranné
atmosfére smeési argonu a nejméne 75 % helia.

» Pri svarovani hliniku stejnosmérnym proudem se diky vysoké vodivosti helia
preddava do svaroveé Iazne velké mnozstvi tepla, které umoznuje roztaveni i
povrchovych oxidU.

» Oxidy se vlivem povrchovych sil stahuji na okraj tfaveniny a stred tavné
IGznée je Cisty.

» Tento zpUsob svarovdni se pouzivd predevsim pro renovace a opravy
rozmérnych a silnosténnych hlinikovych odlitki nebo svarencu.

» Umoznuje spojovat i silnosténné a tenkosténné souldsti predevsim
koutovym svarem.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 67.
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Svarovani stejnosmérnym proudem

= Nepfimd polarita zapojeni neni z dOvodu vysokého tepelného
zatizeni elektrody vyuzivana a dd se vyjimecné pouzit pro svarovani
tenkosténnych svarencu z hliniku nizkym proudem.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 67.
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Svarovani stridavym proudem

» Svarovani stridavym proudem se pouzivd na svarovani

hliniku, horciku a jejich slitin.

» Vyraznym problémem pri svarovani hliniku je vrstva oxidu
hlinitého, kterd chrani za béznych podminek hlinik proti
dalsi oxidaci.

» Vrstvicka AI203 mad vsak vysokou teplofu taveni — 2050
°C a pri pouziti stejnosméerného proudu v argonu brani
metalurgickému spojeni, ponévadz pokryvd povrch
roztaveneho hliniku, jehoz teplota taveni je cca 658 °C.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 67.
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Svarovani stridavym proudem

= Cistici U¢inek vznikd pii zapojeni elekirody na kladny pdl
zdroje, kdy argonove ionty o relativhé vysoké hmotnosti
jsou urychlené smérem k tavné Idzni a pUsobi na oxidy
mechanickym Ucinkem (pripomind tryskani).

» Na zakladnim materidlu se také vytvori katodova skvrna,
kterd neni stabilni a pohybuje se na mista pokrytd oxidy
(Maji nizSi emisni energii) a po zasazeni katodovou
skvrnou se oxidy snadnéji odpari.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 67.
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Svarovani stridavym proudem

» Pri kladném zapojeni elekirody vznikd pouze maly zavar,
a proto se pouziva stridavy proud, kdy prfi zOporném
zapojeni elektrody dochdazi k hlubokému zdvaru.

» Moderni svarovaci zarizeni maji obdélnikovy prCJbéh
stridaveho proudu a JSOU vybovene funkci ,,balance”,
kterd umoznwe rozsireni nebo zuzeni kladné, pripadné i
zAporné periody proudu.

» Touto funkci Ize posilit bud Cistici efekt, pri kladné
periodé v pripadé zoxidovaného povrchu, nebo
zvyraznit hloubku zdvaru pri zaporné periode.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 67.
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Svarovani impulsnim proudem

= Jednd se o moderni zpUsob svarovdni metodou TIG, princip spocivd
v pravidelné zméné intenzity proudu (zdkladniho a impulsniho).

= PrUbéeh pravouhlého impulsniho proudu

= Modulace proudu

» V praxi se pouzivaji dva druhy modulace proudu:
a) dlouhé pulsy, od 1 sec do 10 sec, pro tloustku materidlu 4 mm az 6 mm,

b) stfredni pulsy s frekvenci 1 Hz az 100 Hz, pri svarovani tlousték od 0,8 mm
do 5 mm

» Dulezitym parametrem je zde rychlost svarovdni, kterd mUze byt tim
vetsi, Cim vetsi je frekvence impulsu.

KUBiCEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarfizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 68.
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Vyhody impulsniho svarovani

» dobrd celistvost, mechanické a plastické viastnosti svarg,
» nizsi tepelné ovlivnéni materidlu, mensi deformace,
» pékny vzhled svarové housenky,

» nizsi ndchylnost svart na vznik mezikrystalické koroze
vysokolegovanych oceli,

= vyhodny prurez svaru,
= svarovdni plechu tl. 0,5 mm az 5 mm bez pouziti podlozek,

» rozsahld oblast regulace svarovaciho proudu.

KUBiCEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarfizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 68.
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Vyuziti impulsniho svarovani v praxi

né pro svarovdani tenkych plech,
né pro svarovdani nezeleznych kovu,
Nné pro svarovani jednostranné pristupnych

svary,

» vhodné pro svarovani v polohdach,

» vhodné pro svarovani trubek vetsich tlousték.

KUBiCEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarfizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,

2011.

S. 8.
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Svarovaci hordaky TIG

» Svarovaci horaky zajistuji privod elekirického proudu k elekirode,
privod a usmérnéni ochranného plynu, fixovani polohy wolframové
elektrody, privod a odvod chladici vody.

» Hordky rozdélujeme na chlazené prochdzejicim plynem do cca 150
A a vodou chlazené hordky do 350 A az 500 A pro rucni, ale
predevsim strojni svarovani.

[ V4

» Hordky maji vymeénitelné klestiny, které zaqijistuiji
proudové napdjeni wolframovych elekirod.

pevné upnuti a

» Dalsi tepelné zatizenou Casti je plynova fryska, kterd usmérnuje
proudéni plynu do mista svarovani.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 69.
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Svarovaci hordaky TIG

» Keramické trysky se pouzivaji pro rucni horaky chlazené
prochdzejicim plynem a kovove nejcastéji médéne a
pochromovang, jsou vhodné pro strojni horaky chlazené
vodou.

» Ochranny plyn musi dokonale zqjistit ochranu profi
UCinkUm  okolni  atmosféry, aby bylo zabrdnéno
kontaminaci svarove |dzné kyslikem nebo dusikem @
wolframovd elekiroda byla chradnéna proti oxidaci.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 69.
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Parametry pro optimdini prutok plynu

= druh svarovaného materidlu,

= fyp ochranného plynu,

» hodnhota proudu,

» velikost plynové trysky,

» Uhel sklonu hordku,

» rychlost proudéni okolniho vzduchu,
» fyp spoje,

® svarovaci poloha.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 69.
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Svarovaci hordaky TIG

= Prytok argonu zAavisi na svarovacim proudu a materidlu.

= Pro 150 A je prutok 4 I/min - 6 I/min pro ocel, 6 I/min — 8
l/min pro hlinkk a 8 I/min = 12 I/min pro méd, nikl, fitan
horcik atd.

= Pfi pouziti smési argonu s heliem se musi prutok plynu
zvysit zhruba o 30 % pri padesdatiprocentnim podilu helia
vV argonu.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 69.




Erasmus+
Svarovaci hordaky TIG

= Pro zqgjisténi dokonalého plynového prostredi pro zapdleni oblouku
je svarovaci zarizeni vybaveno funkci predfuku plynu.

» 7apdleni oblouku je zpozdéno proti zacatku proudéni plynu o 2 sec
az 5 sec.

» Naopak ochlazovani elektrody a svarovéeho kovu na fteplotu cca
300 °C, kdy nehrozi oxidace, je zaqjisténo funkci dofuku.

» Tato funkce zqjistuje proudeni ochranného plynu jesté 15 sec az 30
sec po vypnuti proudu. Jestlize mda elektroda modré nebo cerné
zbarveni je ochrana nedostatecnd a dobu proudéni plynu je treba
prodlouzit.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 69.
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Svarovaci hordaky TIG

» Kazdy hordk je vybaveny spinacem elektrického proudu,
ktery umoznuje dvoutakini nebo ctyrtakini funkci spindni
svarovaciho proudu.

» Hordky novych modernich zdroj0 umoznuji v prubéhu
svarovani meénit svarovaci proud plynule nebo skokovée
na predem nastaveneé hodnoty proudu.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 69.




Erasmus+
Svarovaci horak pro metodu TIG s
wolframovou elekitrodou
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Netavici se wolframové elektrody

» Pri svarovani metodou TIG se pouzivaji netavici se
wolframové elektrody, které maji vysokou teplofu taveni
(ta je dana vysokou teplotou wolframu — 3380 °C).

» Flektrody musi byt Cisté bez primési, tzn., ze obsahuji
témér 100 % wolframu.

= /ivotnost elektrody Ize zvysit prisadou oxidd, které snizuiji
teplotu ohrevu elektrody o 1000 °C.
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Teploty taveni oxidu kovu, které se pouzivaiji
jako prisada do wolframovych elekirod

» oxid thoriCity ~ ThO, 3300 °C
= oxid lanthanity La,O; 2300 °C
w» oxid zirkoniCity  ZrO, 2700 °C
= oxid ceriCity CeO, 2600 °C
» oxid hafnicity  HfO, 2900 °C
» oxid ytrity Y,O; 2700 °C

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 70.
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Teploty taveni oxidu kovu, které se pouzivaiji
jako prisada do wolframovych elekirod

» Naproti tomu oxid wolframovy WO3 md teplotu taveni
pouze 1473 °C.

» Podstatné vyssi  teploty taveni maji  take nitridy
uvedenych kovuU ve srovndni s nitridem wolframu.

» Volba typu elektrody zdavisi na druhu proudu a oblasfi
pouziti.

» Elekfrody jsou normalizovdny v CSN EN ISO 6848.

» Spofreba netavici se elektrody pfi zatizeni proudem |e

cCca 4 mm za hodinu.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.s. 70.
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WP
WT 10
WT 20
WT 30
WT 40
WZ 3
WL 8
WL 10
WL 15
WL 20
WC 20
Lymox

ThO,
ThO,
ThO,
ThO,
LrO,
LrO,
La,O4
La,O4
La,O4
CeO,

, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. Ucebni texty pro kurzy svarovacich
9 a technology. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011.5s. 71.

0,9-1,2
1,8-2,2
2,8-3,2
3,8-4,2
0,15-0,4
0,7-0,9
0,9-1,2
1,4-1,6
1,8-2,2
1,8-2,2
+Ce0,1,8-22

Pfehled druhu vyrdbénych wolframovych

elekirod. (CSN EN ISO 6848)

Bez oxidU

Zelend
Zlutd
Cervend
Fialova
Oranzovad
Svétle hnédd
Bil&
Cernd
Zlatd
Modrd
Sedd
RUZovd
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Prehled druhu vyrdbénych wolframovych

elekirod. (CSN EN ISO 6848

» Vyrdbéné pruméry v mm: 0,5; 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0; 4,8; 6,0; 6,4
Vyrabéné délky v mm: 175 standard, 50; 75; 150 na objedndvku.

» Oznacovani wolframovych elektrod se ridi témito zasadami:
1. prvni pismeno W znaci wolfram jako zdkladni prvek elekirod,

2. druhé pismeno charakterizuje pfisadu oxidU, T — oxid thoricity, Z —
oxid zirkonicity, L — oxid lantanicity, C — oxid cericity,

3. druhé pismeno P (pure — Cisty) charakterizuje elektrodu z Cistého
wolframu,

4. Cislo pri z&kladni znacce uddavd desetindsobek koncentrace oxidu.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty pro
kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0., 2011.

s. /1.




Erasmus+
Ochranné plyny

®» Pri svarovani metodou TIG se nejCastéji pouziva
cisty argon, nebo smési plynU s argonem.

®»Smesi argonu a helia.

»Smési argonu a vodiku
»Smési argonu s dusikem
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Smesi argonu a helia

» Smés Ar a He jsou neteCné plyny, maji velmi dobré
viastnosti pro svarovani, proto jsou v praxi Casto
vyuzivany.

» Vyuzivajl se zeiména smési 70 % Ar + 30 % He, Ar-He
50/50, 30 % Ar + 70 % He.

= Cim vys§i je obsah hélia, tim se zvétiuje napéti, které md
vliv na tvar a rozmer svaru.

» Vyuziti smési argonu a helia je predevsim u nezeleznych
kovU, nebo pri svarovdni tlustych materidlo.
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Smési argonu a vodiku

= V praxi jsou vyuzivany i smési argonu a vodiku, zejména
pro jejich schopnost zachovavat na svaru velkou Cistotu
povrchu, nevyhodou je, ze vodik se nemuze pouzivat
oro vétsi mnozstvi materidlu.

» Vyuzivd se jen pro vysoce legovaneé austenitické a
austeniticko-feritické oceli, pripadné pro svarovani niklu.

» /Gdsadné se nepouzivaji tyto smési pro svarovani
martenzitickych i feritickych oceli (praskdani za studena).

= Nepouzivaji se ani pro svarovdni nezeleznych kovu
(vyskyt velkého mnozstvi poru ve svaru).
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Smeési argonu s dusikem

»Tyfo smeési se pouzivaji predevsim pro
svarovdani nezeleznych kovU (méd).
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Formovaci plyny pro ochranu korene
SVaru

= VétSinou se pouzivaji nete¢né plyny, duvod pouziti je
zabranéni oxidace korene svaru. Mohou se pouzivat
smési argonu, vodiku Ci dusiku.
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Pridavné materidly

» Funkce pridavnych materidlu pri svarovdani metodou TIG

» doplnit objem svaroveho kovu a vytvorit svar pozadovaneho
tvaru a prirezu,

» |[egovat svarovy kov prisadami, které zlepsuji uzitné vlastnosti
svaru,

» dodat do svarového kovu prisady, které zaqijistuji desoxidaci,

odplynéni a priznivé ovlivaiuji metalurgické déje ve svarovéem
kovu,

» 7lepsit formovani svaru, smdaceni svarovych ploch a operativnost
pri svarovani v polohdach.

KUBiCEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarfizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,
2011.5s.783.
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Pridavné materidly se navrhuji podle
téchto zasad

chemické slozeni pridavnych materidld md byt stejné nebo podobné jako
zakladni materidl,

pro dynamicky zatizené konstrukce z oceli je nutno volit pridavné materidly
takové, aby svarovy kov mél lepsi mechanické vlastnosti nez zdkladni
materidl,

pro svarovdni materidlU s citlivosti na horké trhliny je nutno pouzit pfidavné
materidly snizujici futo praskavost,

na svarovdni materidld s vysokou odolnosti proti korozi je treba pouzit
pridavné materidly stejného chemického slozeni a stejné Cistoty jako
zakladni materidll,

pro svarovani nerezavejicich oceli stabilizovanych titanem je nutno pouzit
pridavné materidly stabilizovdny niobem z dUvodu nizsiho propalu pri
pruchodu elekirickym obloukem.

KUBiCEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarfizeni. UCebni texty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s.r. 0.,

2011.s. 74.
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Pridavné materidly

» Pridavné materidly se rozdéluji na svarovaci tycky, pro rucni svarovani d
svarovaci draty pro strojni metody.

= Maji vhodné chemickeé slozeni a kvalitni jakost povrchu.

» Svdreci ty¢ky jsou draty kruhového prirezu s dostatecnou tuhosti o promérech 1
mm az 8 mm a délce 600 mm az 1000 mm.

= Pfi svarovdni se pouzivaiji tycky plného prifezu, nebo pinéné legujicimi, pripadné
karbidickymi prisadami pro navarovani.

» Svdreci draty pro mechanizované metody svarovani jsou drdaty presného
kruhového prifezu navinuté rovnomérné na civkdch.

» Svdreci draty se doddvaji od priméru 0,6 mm az 2,4 mm, pro navarovdani do 5
mm.

» Draty z médi, hliniku a jejich slifin musi mit stredni stupen tvrdosti po deformacnim
zpevneéni, které zajistuje tuhost prfi mechanizovanem poddavani do mista svaru.

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zarizeni. UCebni texty

pro kurzy svafovacich inzenyrd a technologU. Plzeri;: SKODA WELDING, s.r. 0.,

2011.5s. 74.
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Oznacovdani pridavnych materidlu

Nové klasifikacni normy zavadeji dva rozdilné klasifikacni pristupy.

Systém A vychdzi z pdvodni fady klasifikacnich norem CSN EN a je
zalozen na velikosti meze kluzu a ndrazové prdci 47 J Cistého
svaroveho kovu pri urcité zkusebni teplotée.

Systém B (severni a jizni Amerika, oblast Tichomori) vychdzi z meze
pevnosti Cistého svarového kovu a jeho min. ndrazové prace 27 J
pri urCité teplotée.

Klasifikace podle obou systému nejsou srovnatelné.

U CSN EN ISO 14343 pro vysokolegované oceli systému A, klasifikace
vychdzi ze jmenovitého chemického slozeni dratu.

V systému B je pridavny materidl klasifikovany podle typu slitiny.
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Priklad oznaceni pridavného materidlu pro
nelegované oceli je dle klasifikacni normy A

» TyC ENISO 636 — W 46 3 W3Sil EN ISO = Cislo normy

» W = tyC/drdt nebo navareny kov obloukovym svarovanim
wolframovou elekirodou v inertnim plynu

» 46 = pevnostataznost dle prislusné tabulky (mez kluzu 460
MPa)

» 3 = ndrazova prace (47 J pri-30 °C)

» W3Sl = chemickeé slozeni

KUBICEK, J. DANEK, L. KANDUS, B. Technologie svarovani a zafizeni. UCebni fexty
pro kurzy svarovacich inzenyrd a technologu. Plzen: SKODA WELDING, s. r. 0.,
2011.s. 74.
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Technika rucniho svarovani

» Rucni svarovani TIG se pouzivd tam, kde je nutno vytvorit
svar, ktery bude mit Cisty povrch a velmi dobrou jakost,
vyuziti je zejmeéna v kusovych a malosériovych vyrobach.

» Technika ru¢niho svarfovani je charakterizovana
polohou, pohybem a rychlosti hordku a pridavnéeho
materialu.

» Toto se posuzuje vzhledem ke vznikajici svarove Iazni.

» Technika svarovani metodou TIG (141), je obdobnd jako
technika svarovdni plamenem (311), zde viak puUsobi
ochrannd atmosféera.
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Technika rucniho svarovani

» Touto metodou je mozné vytvaret svary ve vsech polohdch,
pouzivd se technologie svarovani vpred. Hordk musi byt sklonén
cca 10° a pridavny materidl byl mél byt sklonén cca 70 °od kolmice
mista svaru.

» 7dkladni svarovaci polohy, odpovidagijici sklon a orientace hordku s
pridavnym materidlem a jejich pohyb ve svarové spdre jsou dany
typem svaru.

» FElektroda je vysunuta z keramické plynové trysky na vzddlenost,
kterd je asi 2x vetsi, nez je prOmér elektrody. Tato zdsada plati pro
tupé svary, pro koutove svary se elektroda vysunuje jesté o pridavek
3 mm az 5 mm.
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SefizovdAni svarovacich parametrU pri
svarovani metodou TIG

» Pred svarovanim je nutné upravit
svarove plochy.

» Na Upravu md nejvétsi viiv druh §
svarovaného materidlu  a  jeho el
floustka.
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IR

9.
10.
11.

Otdzky k zamysleni

Jaké jsou nejpouzivanéjsi metody pri svarovani v ochrannych atmosféerache
Jaky je princip prace metodami pri svarovani v ochrannych atmosférach?
Jaké jsou vyhody svarovani v ochrannych atmosféerache

Co je to proudovd hustota?

Jaké jsou vyhody svarovani dopredu a dozadu?

Jakd je zavislost svarové housenky na napétie

Vysvétlete pojem prfimda a neprimd polarita proudu.

Které ochranné plyny jsou vhodné pro svarovani metodami MIG a MAG?
Jaké svarovaci zarizeni se vyuziva pri svarovani metodou TIG?

Jakd je technika svarovani metodou TIG a WIG?

Jaké ochranné plyny se pouzivaji pri svarovani metodami TIG WIG?2
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