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Vhodné druhy proudu pro svarovani TIG pro riizné svairované materialy

Podle ¢eho vybirat svarecku - zakladni navod

Vazeni nav$tévnici naSeho e-shopu, pokud nejste odborniky na svafovaci techniku a
svafovani, v kratkosti bychom Vam chtéli dodat nékolik rad pted koupi svarecCky. Rada pii
koupi svarecky Vam pomuze ve spravném rozhodnuti. Nejprve pojedname o uskalich koupé a
dale se pokusime objasnit nékteré zauZivané vyrazy pro specialni funkce svarecek.

Pozor !

Nevybirejte svafecku jen podle hodnoty maximalniho svarevaciho proudu.
naznacuje jak intenzivné muzete svarecku vyuzivat, tedy jak dlouho za danych
parametrti proudu mizeme pracovat nez dojde k zaptsobeni tepelné ochrany stroje.

Zatézovatel se méti u svarecek podle normy EU - EN 60974-1. Toto norma piikazuje
m¢éfit tento parametr pii teploté okoli 40°C. Ptejte se proto vzdy prodejce pri jaké
teploté byl méten jeho udavany zatézovatel !!

Ptate se pro¢? Protoze napf. pii tomtéz méfeni pii teploté okoli 20°C probiha
ochlazovani svareCky podstatné intenzivnéji a tudiz parametr zatéZzovatel by mél byt
polovi¢ni!! Potom se rtizni vyrobci chlubi neuvétitelnymi hodnotami zatéZovatele a



nakonec se zjisti, ze svarecka je v provozu neuchladitelna. Pokud bude odpoveéd’
prodejce vyhybava, davejte pozor na vynalozené prostiedky!!

e A ted jak to funguje: méfeni probiha pii teploté okoli 40°C v 10-ti minutovém
pracovnim cyklu, ktery je 100% casu. Svafecka ma napt. udavany zatézovatel: 140 A
pri 20% a 80 A pii 60%. Tento konkrétni parametr znamena, ze pfi teploté okoli
40°C, do zédsahu tepelnou ochranou mizeme nepfetrzité svafovat proudem:140 A 2
minuty, potom ponechat pauzu k ochlazeni 8 minut. Nebo svarovat proudem 80
A po dobu 6 minut a potom udélat pauzu na chlazeni 4 minuty. 10 minut = 100%
Samoziejmée pokud je teplota okoli nizsi nez 40°C jsou parametry zaté¢zovatele

v

nasobn¢ piiznivejsi.

V praxi si predstavte situaci za jaké se béZné pracuje: teplota okoli méné jak 20°C,
svafovaci proud 60-90 A. Primérny Cas na vytvoreni svaru cca 1-2 min. Zvlasté u svarecek
MIG-MAG. Také Vas napadé otazka pro¢ kupovat neumérné vykonnou a drazsi svaiecku?
Ted uz je to jen na Vas.
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funkci.

Ptedn¢ je tfeba védét, jaky material budet svarovat. Pokud budete svarovat ocel béznych
rozméru, zalezi jakou metodou cheete svafovat. Zde je vybér svarecek pro svarovani MMA,
MIG-MAG, TIG - pojmy jsou vysvétleny nize. Potom jiz zélezi jen na vybéru podle ceny,
vahy a vykonu. To je na kazdém z Vas.

Pokud budete svafovat hlinik, slitiny vybirejte spiSe mezi modely oznacenymi funkcemi jako
TIG/AC/DC LIFT/HF, Balance, Duty Cycle

Pokud budete svatovat problematické tloustky oceli a s diirazem na estetiku, zajimejte se o
svarecky s funkci PULSE, PoP, Slope Down, Short Arc, Spray Arc, Bi-Level

Pokud bude svaret vice druhli materialu jednim strojem zajimejte se o svarecky s funci
SYNERGY, PoP, Pulse, 2T-4T, Pulse, AC/DC, Slope Down.

Pruvodce nazvu funkci svareéek

MMA (Manual Metal Arc) je metoda ru¢niho svafovani elektrickym obloukem s pouzitim
obalovanych svatovacich elektrod. Zdrojem pro svaieni miize byt napéti AC — sttidavé
(trafosvarecky) nebo DC — stejnosmérné (invertory) Téméi vSechny obalované elektrody se
piipojuji na ke kladnému poélu + zdroje. Zemnici svorka se pfipoji k zapornému — p6lu zdroje.
Pouze ve vyjimec¢nych ptipadech pii pouziti kyselych elektrod se provede prepdlovani.

MIG-MAG (Metal Inert Gas- Metal Active Gas) je metoda svafovani kdy je ptidavny
material plynule dodavan do mista svaru podavacim zatizenim, ptidavny material se tavi
elektrickym obloukem a tavna lazei je chranéna pred atmosferickou oxidaci inertnim plynem,
ktery je dodavan na misto svaru. Jinak také metoda svafeni v ochranné atmosféfe.



FLUX je nova , moderni svafovaci metoda podobna metodé MIG-MAG, kde ochranu
inertnim plynem nahrazuje material odpatfeny tavenim svafeciho dratu a chréanici taveninu
pted atmosferickou oxidaci. Tento svareci drat (také nazyvany ,,dutinkovy*) je vlastné svinuty
pasek naplnény rutilovou nebo basickou naplni s pfimésemi. Tento pasek je svinuty, fixovan
zamecky na jeho okrajich, aby nedochazelo k jeho otevirani a nakonec vyzihan. U této
metody FLUX odpada nutnost pouzit dodate¢né plynové zatizeni pfi vSech vyhodach jako ma
svafovani MIG-MAG. JelikoZ tavenina vznika odtavovanim dratu po jeho kruhovém obvodu
je rozsttikovéana jemnymi kapickami do 1azné¢, je svar proti klasické metodé¢ MIG-MAG
uhledngjsi a zaobleny a homogenni. V dnesni dob¢, pfi cené trubickového dratu uz se
provozni naklady svovnavaji s naklady na svafovanim s inertnim plynem (plati pfi svafovani
oceli) a odpada manipulace s lahvemi.

TIG (Tungsten Inert Gass) nebo také némecky WIG (Wolfram Inert Gass) - svafovaci
metoda TI1G ptedstavuje svafovaci postup, ktery vyuziva teplo uvoliiované ze zapaleného
elektrického oblouku, udrzovaného mezi neroztavitelnou elektrodou (wolfram) a svafovanym
dilem. Wolframovou elektrodu drzi svafovaci pistole vhodna pro pfenos potfebného
svatfovaciho proudu, ktera chrani samotnou elektrodu a svatrovaci lazen pred atmosferickou
oxidaci prostfednictvi proudu inertniho plynu (obvykle Argon Ar 99,5%) , proudiciho

Z keramické hubice. Mlize se pouZit ruéni ptidavani svarovaciho materidlu, nebo svarovat jen
natavenim okraji svafencu.

TIG DC (DC je stejnosmérné vystupni napéti svafovaciho zdroje) je druh svafovani vhodné
pro Cisté svafovani vSech druhi uhlikové oceli s nizkym a vysokym obsahem slitin a oceli

S obsahem médi, niklu a titanu a jejich slitin. Pro svafovani TIG DC elektrodou pifipojenou na
— pdl se obvykle uziva elektroda s 2% ceru (s Sedym pruhem)

TIG AC (AC je stiidavé vystupni napéti svarovaciho stroje) je druh svarovani kovu jako je
hlinik a hot¢ik, které vytvateji pfi svareni na taveniné ochranny izola¢ni oxid. Zménou
polarity svafovaciho proudu je mozné ,,rozbit* povrchovou vrstvu oxydu prostiednictvim
mechanizmu nazvaného ,,ionické piskovani®. Napéti na wolframové elektrodé je stiidave
kladné (EP) a zaporné (EN). To se d&je cca 300x za sec. Obvykle se pouziva zelen¢ oznacena
elektroda s 99,8% wolframu.

Béhem doby EP je oxid odstrafiovan z povrchu, ¢imz je umoznéna tvorba lazn¢. Béhem doby
EN dochazi k maximalnimu pfenosu tepla na svafovany dil coz umozni jeho svafovani.
Moznost ménit hodnotu parametru ,,balance* v rezimu AC umoziuje snizit dobu proudu EP
na minimum a umoznit tak rychlejsi svafovani.Hodnotu parametru Balance (Duty Cycle) lze
ménit od 20% do 90% (procentualni podil EN na celkové dob¢).VysSi hodnoty parametru
balance umoznuji rychlejsi svarovani, vyssi prinik, koncentrovanéjsi oblouk, uzsi svarovaci
Pouziti ptilis nizké hodnoty parametru balance znamena rozsifeni oblouku a odoxidované
¢asti povrchu, prehfivani elektrody s naslednou tvorbou kulicky na hrotu a poklesu snadnosti
zapaleni oblouku a moZznosti jeho nasmérovani. Pouziti nadmérné hodnoty parametru balance
ma za nasledek pfilis ,,Spinavou’ svafovaci lazen, zaspinénou tmavymi vimestky.

Svarovaci invertor je zfizeni, které usmérni ptimo bézné sitové napéti, toto usmérnéné
napéti potom elektronicky obvod pfeméni na stfidavé napéti vysoké frekvence. Toto
vysokofrekvencni napéti se transformuje a usmérni na stejnosmérné napéti pouzitelné pro
svareni, tzv. DC napéti. Ve zvlasStnich ptipadech se ponecha vystup stiidavy AC nebo, u



modernich pfistrojl, se elektronicky pfepina polarita, potom mluvime o stfidavém vystupnim
napéti AC.

Vyhodou téchto invertorii je velmi nizkd vaha, moznost elektronicky upravovat prabéh
vystupniho napéti a tim ho uzpisobit riznym svafovacim metodam. Dale velkd moznost
vybavit tyto stroje dalSimi funkcemi zvysujicimi komfort a kvalitu préace. Invertor je citlivé
elektronické zatizeni, které pottebuje byti udrzovano v ¢istoté. Pokud pracuje v praSném
prostiedi, je nutné jej po sejmuti krytu vyfoukat 1-6x za rok (podle prasnosti) stlacenym
vzduchem a vyfoukat zanesené otvory chladiciho zafizeni.

Dalsi funkce invertora:

Arc force (MMA) na vystupu invertoru je méfeni svafovaciho proudu. Pokud napf. svaiec
neudrzi elektrodu pfi préaci v konstantni vzdalenosti od svarence, obvod Arc Force ptidava a
ubira proud podle parametri oblouku a tim se vytvari rovnhomérny svar.

Anti stick (MMA) obvod, ktery pfi zapalovani oblouku pozna, ze by doslo k pfilepeni
elektrody a ihned omezi svafovaci proud a tim zamezi ptilepeni elektrody

Hot start (MMA) obvod, ktery pti zapalovani oblouku nastavi parametry vystupu invertoru
tak, aby usnadnil snadné zapaleni oblouku.

HF (TIG) tyka se invertoril a jedna se o vysokofrekvencni zapaleni oblouku bez styku
elektrody se svafencem prostiednictvim jiskry vyvolané vysokofrekvencnim zatizenim. Tento
zpusob zapaleni oblouku nezpiisobuje vznik wolframovych vmeéstkl ve svarovaci lazni ani
opotiebovani elektrody a nabizi snadné zahajeni svarovani ve v§ech polohach pii svafovani.

Lift (TIG) tyka se invertori a jedna se o moznost zapaleni elektrického oblouku oddalenim
wolframové elektrody od svafence. Tento zplsob zapaleni oblouku zplisobuje méné
elektromagnetického ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vmeéstki a
opotiebeni elektrody. Pti zapalovani oblouku se lehce doktneme elektrodou svatence a za
stisknuti tla¢itka na pistoli oddalime 2-3 mm elektrodu od svafence a tim zapalime oblouk.

Slope Down tato funkce umozni postupny pokles nastaveného svafovaciho proudu v
momenté uvolnéni tlacitka svafovani na hodnotu proudu Ipase

Vykonové vyuziti nebo také zatéZovatel - tyka se viech svafecek a jednd se o velmi dileZity
parametr !!!

Svarefky jsou testovany pri teploté okoli 40°C dle normy Evropské unie EN 60974-1

Zatézovatel udava procentuelné€ Cas, béhem kterého muze svarovaci piistroj dodavat uvadény
proud pfi teploté okoli 40°C. Vyjadiuje se v % na zakladé 10-ti minutového cyklu (napft.
60%=6 min. prace na udaném proudu v technickych parametrech, 4 min. piestavka, nebo
jinak - 170 A p#i 40% znamena 4 minuty prace p¥i proudu 170 A a 6 minut (60%)
pauza) Pfi piekroceni téchto parametrd ( p¥i teploté pracovniho prostiedi 40 °C ) dojde

k zasahu tepelné ochrany svafecky, svafovaci pfistroj zistane v pohotovostnim rezimu. Po
ochlazeni svaiecky na provozni teplotu tepelna ochrana svarecku automaticky zpét zapne.



Hodnota teploty, pri které je svarecka zkousena, je velmi diilezita. Pokud nékdo tuto
hodnotu neudava a svarecky jsou zkouSeny pri teploté napr. 20°C, jsou udavané
parametry svarecky v podstaté polovi¢ni !! Pfi 20°C je ochlazovani svarecky
intenzivnéjsi a udaj "zatéZovatel" je podle norem EU nekorektni.

Naopak pokud budete se svareckou, zkousenou pri 40°C pracovat pri okolni teploté
20°C, budou hodnoty "zatéZovatel" prakticky 2- nasobné.

Post Gas - nastavitelna doba dofuku inertniho plynu pii dokonceni svéieci operace

Burn Back - nastavitelna doba dohoteni svafeciho dratu od vypnuti spinace hofaku pro tzv.
vyplnéni krateru svaru

Short ARC (krétky oblouk) tyké se metody MIG-MAG a je to rezim odtavovani dratu kdy

k oddéleni kapicky dochazi nasledkem kratkych zkrati na hrotu dratu v tavici lazni. (az 200x
za sekundu) Tento zpiisob je vhodny pro: uhlikové a nizkolegované oceli, nerez, hlinik a
slitiny. Aplikace: Svafovani ve vSech polohéch, na jemnych povrSich nebo pro prvni nadnos do
obrouSenych hran, vyhodou je mensi pienos tepla do svafence a dobie ovladatelna lazen.

Spray ARC (rozstfikovany oblouk) tyka se metody MIG-MAG a je to rezim taveni dratu pfi
vys$ich proudech a napéti s porovnanim s rezimem Short arc a hrot dratu nepiichazi do styku
s tavnou lazni — z ni vychazi oblouk , prostfednictvim kterého piechazi kovové kapky
pochazejici z nepfetrzitého taveni dratu, tedy bez vyskytu zkratd.

Tento zplsob je vhodny pro: uhlikové a nizkolegované oceli, nerez, hlinik a jeho slitiny.

Aplikace: Svatovani na rovném povrchu, s tloustkami materialu min.3-4 mm (vysoce fluidni
lazen) rychlost nanosu velmi rychlé, vysoké prohtati svafence.

Pulse Arc (pulsni oblouk) jedna se o kontrolovany pfenos v rezimu ,,Spray Arc a vyznacuje
se proto vyhodami co se tyce rychlosti taveni a absence vymrstovani materialu a to pti velmi
nizkych hodnotach proudu kdy nedochazi k takovému ohievu svaience, podobné jako u Short
Arc. Kazdému proudovému impulsu odpovidé oddéleni jedné samostatné kapky dratu
elektrody, tento jev se vyskytuje s pravidelnosti imérnou rychlosti posuvu dratu v zavislosti
na jeho praméru. Obvyklé hodnoty frekvence jsou 30-300 Hz. Pouziti: uhlikove a
nizkolegované oceli, nerez, hlinik a jeho slitiny.

Aplikace: svafovani v riiznych polohéch, slabych a stfedné silnych materidlech, které rychle
podléhaji ucinkiim tepla (hlinik a jeho slitiny) a také pti tloustkadch materidlu pod 3 mm.

SYNERGY (soucinnost) tato funkce umoziiuje soubézné vyuzivat nékolik funkci svarecky
zaroven. Od vyrobce je pevné nastaveno cca 15 programt pro rizné druhy svarovanych
materialti, ménit se da pouze jeden parametr. Dale je mozno v ru¢nim rezimu nastavit kazdy
parametr zv1ast a ulozit do paméti. Takto se da ulozit cca 10 riznych osobnich nastaveni pro
Casto se opakujici technologické postupy.

Rezim 2T/4T (rezim dvoutakt-ctyitakt) Dvoutakt-stisknutim tlacitka na hotaku se uvede
svafetka do chodu, pusténim tlagitka se zastavi. Pouziva se u kratkych svara. Cty¥takt -
stisknutim tlacitka se spusti stroj a pak se uvolni a svafecka zlstava v ¢innosti. Dal$im
stisknutim a uvolnénim se svarecka zastavi. Tento reZzim se pouziva piti dlouhych svarech, aby



~nebolel“ prst. Funkce Cty¥takt byva doplitovana jesté funkci Bi-Level, uvadi se do &innosti
kratkym zmacknutim ovladaciho tlacitka.

Bi-Level - tato funkce umoziuje ovladacim tlacitkem v priabéhu svafovani piepinat hodnotu
svatovaciho proudu ve dvou trovnich. Prvni Groven je normalni nastaveny svatrovaci proud,
druha hodnota je proud nizsi, nastaveny obsluhou, az na troven proudu Iysse.

Pilot Arc - fizené, vétSinou automatické zapaleni oblouku, pouziva se vétSinou u svafovacich
automati

Doporucené hodnoty svarovaciho proudu pro riazné druhy
obalovanych elektrod:

@ elektrody mm 1,6 2 2,5 3,25 4 5 6
Rutilové 30-55 40-70 50-100 80-130 120-170 150-250 220-370
Bazické 50-75 60-100 70-120 110-150 140-200 190-260 250-320

Celulosové  20-45 30-60 40-80 70-120 100-150 140-230 200-300

Vhodné druhy proudu svarovani TIG pro rizné
materialy:

DC AC
Ocel *
Nerezova ocel *
Litina *
Med *
Nikl *
Titan *
Hlinik *
Mosaz *
Bronz *

Slitiny *
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