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Mezniky technologie TIG AC/DC pro svarovani hliniku

Daniel Hadyna, Hadyna - International, Ostrava

Hlinik a jeho slitiny, jako zakladni kon-
strukéni material, je ¢im dale tim vice
popularnéjsi a ¢astéji pouzivanym materialem
soucasnosti. Svarovani hliniku vSak jesté
pred 15ti lety nebylo pfFilis snadné. V tomto
¢lanku chceme priblizit vyvoj svarovacich
zarizeni pro metodu TIG, které za poslednich
dvé desetileti udélaly vyrazny skok kupredu.
V tomto ¢élanku nebudeme fesit vysokou
tepelnou vodivost hliniku, pouze metodu TIG
jako takovou. Tzn., Ze hlinik by bylo vhod-
né pred svarovani nahfivat na teplotu cca
350 °C. Tuto oblast miiZzeme Fesit v jiném
¢lanku.

TECHNOLOGIE TIG AC/DC

Podivejme se nejprve na problematiku svaro-
vani hliniku a jeho slitin metodou TIG od zékladu.

Technologie TIG - metoda svarovani elektric-
kym obloukem netavici se elektrodou v ochran-
ném plynu - pro svafovani hliniku je zapotiebi
vzdy stfidavy proud. Proto se pouziva oznaceni
strojil AC/DC (z anglického oznaceni stfidavého
proudu).

PFi svafovani hliniku metodou TIG je zaklad-
nim problémem jeho pomeérné nizka teplota
taveni. Ta se pohybuje kolem 650 °C. AvSak na
povrchu hliniku se vzdy v uréité mife vyskytuje
oxid hliniku. Ten vznikne reakci hliniku a kysliku
ze vzduchu.

Oxid hliniku poznate jednoduse. Povrch
hliniku nenf leskly, ale Sedy a matny. Tento oxid
hliniku, i kdyz tvofi vétSinou jen malou vrstvu, ma
teplotu taveni presahuijici 2 050 °C.

Chceme-li hlinik svafovat pevné, je nutné
odstranit oxid hliniku z povrchu hliniku a natavit
hlinik jako zakladni material teplotou potfebnou
pro nataveni hliniku.

V zésadé se tento problém jevi jako nefesitel-
ny. AvSak vyvoj ukazal, ze pokud budeme sva-
fovat hlinik stfidavym proudem, bude svafovani
probihat celkem bez problém0.

KLADNA PULVLNA, ZAPORNA PULVLNA

Stfidavy svarovaci proud je slozen z kladné
palviny (+) a zaporné pllviny (-), které se rychle
stfidaji. Kazda pllvina mé svou vyznamnou
funkci.

Kladna pUlvina umoznuije tzv. ,rozbiti“, vygisté-
ni oxidu hliniku z povrchu svarové lazné, nebo-li
odstranéni téchto oxidd.

Ta zaporna pulvina umoznuje nataveni hliniku
a jeho svareni. Sice by se tedy dalo fici, Ze svaro-

vani idealné cCistého hliniku usmérnénym prou-
dem metodou TIG je mozné, ale v podstaté takto
Cisty hlinik by jste mohli zajistit pouze v pfisnych
laboratornich podminkach. Proto je nezbytné pro
svarovani hliniku pouzivat vzdy stfidavy proud.

Pozn.: Hlinik Ize mechanicky pred svafenim
vycistit i chemicky odmofrit. Po svafeni usmeér-
nénym proudem metodou TIG by vypadal jako
dobre svareny, avsak jeho pevnost by byla v pod-
staté nulova a svarovy spoj by pri mechanickém
namahani praskl.

KLASICKA TRAFA - ZAGATKY

Svarovaci stroje pro metodu TIG AC/DC o wykonu kolem 300 A byly
v 80. letech minulého stoleti velké priblizné jako obrovska ,Satni skiif*
a jejich hmotnost presahovala 600 kg

KdyZ se zacaly sériové vyrabét svarovaci stroje
pro metodu TIG AC/DC s vykony kolem 300 A,
jejich konstrukce a velikost dnes az bere dech.
Velikost téchto zafizeni méla padorys cca 1 x 1,5
metru a vySka se pohybovala kolem 1,8 metru.

S hmotnosti kolem 600 kg jste mohli zapo-
menout na montazni svarovani hliniku, kde bylo
nutné svarecku privést ke svarenci.

Tyto zafizeni mély jen omezené moznosti
nastavovani dalsi svarovacich parametru.

V zésadé bylo mozné regulovat svafovaci proud
a napéti.

BALANCE

Svarec jen na panelu zmeénil potfebny pomér Kladné pliviny vici zaporné a svarovact stroj napr. zwysil Gistici efekt pro odstranéni oxidu hliniku z povrchu
14zné, pripadné jej sniZil podle potieby.

Pribéh svarovaciho proudu AC/DC

200 A kladna pulvina svar.
proudu odstraruje oxid
hliniku z povrchu lazné
¢as (ms)
0
zaporna pulvina
pak zajisti svafeni

hliniku

ampéraz (A

Na obrézku je zfejmé, jakou funkci mé kladna a zaporna plivina pri
svafovani hliniku a jeho slitin.

Zvyseny Cistici efekt svarfovaciho proudu

200A

¢as (ms)

ampéraz (A)

Priibéh zvySeného Cisticiho efektu nastaveného na panelu klasického
moderniho svarovaciho zafizeni v poméru 70 % na 30 %. Svarecka
vénuje vice energie do Cisténi zaoxidovaného povrchu hliniku.

Pribéh svaf. proudu z invertorové svarecky

200 ATy

¢as (ms)

ampéraz (A)

Priibéh svarovaciho proudu z invertorového svarovaciho stroje s moznosti
pesné regulace poméru kladné a zaporné pliviny. Z obrézku je patrné,
7e svarovac stroj elektronicky fidi priibéh kfivky svarovaciho proudu.

MIGATRONIC D.O.C. systém

200 A

¢as (ms)

ampéraz (A)

D.0.C systém na modernich svarovacich zarizeni Migatronic s detekci
oxidu hliniku na povrchu svarové lazné. Svarovact stroj s D.0.C. systémem
si sam méri mnozstvi oxidu hliniku na povrchu l4zné a prizplsobuje Cistici
efekt kladné plilviny svarovaciho proudu podle skutecné potreby.

D.O.C. systém na idedlné cistém hliniku
200 A
¢as (ms)
0
ampéraz (A)

Svafovani idedIné Cistého hliniku s funkei D.0.C. - téméF veskerd elektric-
ké energie je pouzivana pro svarovani hlinku, to mé za ndsledek zvwySeni
postupove rychlosti svafovani a Usporu na el. energii.

SVET SVARU



MODERNi KLASICKE ZDROJE PROUDU

Vyvoj zdrojli Sel dél a predni svétovi vyrobci
vyvinuli pomérné mala a mobilni svafovaci zafize-
ni, ktera jiz méla podvozek a jejich hmotnost se

pohybovala od 60 do 150kg.

(MTE 200); Svarovacf stroj MTE 200 AC/DC s moznosti nastaveni
poméru kladné a zaporné pliviny. Hmotnost 58 kg.

Navic svarecky jiz mély regulaci poméru
délky kladné a zaporné pulviny svafovaciho
proudu. Tato funkce byla pro svarece velmi
uzite¢na. Pokud byl hlinik na svém povrchu silné
zaoxidovany, svare¢ zménil na potenciometru
pomeér kladné a zaporné pulviny. Napf. prodlouzil
kladnou pulvinu na 80 % a pro zapornou zUstal
pomér 20 %.

Pokud byl hlinik na povrchu relativné Cisty,
zménil pomér opacné.

Nékteré tyto svarecky byly navic jiz vybaveny
pulzaci proudu. Tato funkce umoznila presnéji
davkovat a regulovat teplo vnasené do svaru.
Svéreci se tak usnadnila prace pfi neustalém
boji s nizkou teplotou hliniku a vysokou teplotou
oxidu hliniku na povrchu lazné.

Navic svafovaci stroj klasické konstrukce
napt. o vykonu kolem 400 A uz nemél optimalni
svafovaci parametry pfi svarfovani nizsimi proudy,
napf. kolem 50 A. Tyto vlastnosti jsou dany kon-
strukénim fesenim trafa, takze optimalni okno
svarovacich parametri se mohlo pohybovat od
120 A do 350 A.

INVERTOROVA TECHNIKA

Nejmodernéjsi dilensky svafovact stroj NAVIGATOR 3000 AC/DC-V-PULS
s vykonem 300A od spole¢nosti Migatronic s D.0.C. systémem, pulzaci
a s nastavovanim svafovactho proudu pfimo z rukojeti svarovaciho
hofdku. Hmotnost 25 kg

S nastupem miniaturizace v prdmyslu a se
zavedenim vykonné elektroniky, byly vyvinuty
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vykonné zdroje
svarovaciho
proudu - inver-
tory. Invertor
jako zdroj prou-
du jiz nepouziva
klasické trafo,
pfipadné usmér-
novac. Jedna
se o zafizeni,
které elektro-
nicky zpracuje
elektrické
napajeni do
vystupni podo-
by potfebné pro
svarovani.

Tzn., ze velmi
maly ,switch*
umoznuje
elektronicky
fidit cely priibéh
svafovaciho
proudu. Priibéh
proudu je pak
fizen proce-
sorem presné
podle toho, jak
byl naprogra-
movan. Vice
mUzZete vidét na
obréazku.

VSechny tyto

svarecky jiz byly
vybaveny moz-
nosti ru¢niho
nastaveni poméru kladné a zaporné pulviny. Toto
nastaveni bylo vyrazné presnéjsi a svarec tak mél
pomerné Ucinny nastroj pro presnéjsi nastaveni
potfebného svafovaciho proudu.

Invertorové svarovaci stroje se vyznacuji velmi
velkym vykonem v pomeéru na velikost a hmot-
nost zafizeni. Napf. svarecka s vykonem kolem
300 A mlze mit rozmér cca 500 x 250 mm
a vySku do 700 mm. Jeji hmotnost nemusi
presahnout 25 kg.

Invertory maiji velmi pfesné fizeni a umoznuiji
nastaveni vykonu od 5 A do 300 A, pric¢emz fidici
procesor nastavi spravné svarovaci parametry,
které jsou potfebné pro dany vykon svafovaciho
proudu.

MODERNi SOFTWARE V NEJNOVEJSi TECHNICE

Nejmoderngjsi univerzalni svarovaci stroj FLEX 3000, ktery svou
funkci QUATTRO PULS v fadé pripadd umoziuje piné nahradit
svarovani hliniku metodou TIG AC/DC.

Nejnovéjsi svafovaci stroj PI 250 AC/DC je horkou novinkou od spole¢nosti Migatronic pro svarovani
hliniku metodou TIG véetné funkce D.O.C.

Pocatecni zejména cenové problémy s inverto-
rovou technikou, ktera se jiz dnes vyrabi masove,
pak pfinesly dal$i moznosti s vyuzitim fidicich
procesor( v téchto svafovacich zafizenich.

Vykonné a velmi rychlé fizeni modernich
svareCek umoznuje doplnit dalsi funkci, ktera
v8em svareclim zpftijemni celé svarovani hliniku
metodou TIG.

Dnesni zafizeni dokazi pomoci méfeni napéti
na oblouku dat fidicimu procesoru informaci,
zda se na povrchu lazné nachazi oxid hliniku.
Procesor pak informaci vyhodnoti a sém nastavi
potiebny pomér kladné a zaporné pulviny
k odstranéni tohoto oxidu hliniku.

Spole¢nost Migatronic ma k dispozici tuto
funkci pod oznacenim ,,Dynamic Oxid Control*,
zkracené D.O.C. systém.

Timto zpUsobem se svareci vyrazné zjedno-
dusi celé svarovani. V primeéru se svareci zvysi
postupova rychlost az 0 30 % a vyrazne se snizi
energeticka narocnost pro svareni napf. jednoho
metru svaru. Snizi se rovnéz spotieba wolframo-
vych elektrod.

TRENDY SOUGCASNOSTI PRI SVAROVANI HLINiKU

Timto bychom mohli ukoncit kratké
shrnuti vyvoje svarovacich strojd pro metodu
TIG AC/DC. Dalsi vyvoj téchto zafizeni bude
smérovat ke zmensovani zafizeni, k vylepSovani
fidicich software a k univerzalnosti zafizeni.

Avsak vyvoj v technologii svafovani hliniku
nekonci. Metoda TIG byla do nedavna nepostra-
datelna zejména pfi svafovani tenkych hliniko-
vych materidld a pro svarovani vysoce pohledo-
vych svar(.

Vyvoj vSak pokrogil i v technologii MIG.
DnesSni moderni svafovaci stroje pro metodu MIG
umoziuji dosahovat vykond a vzhledu svard,
které se blizi uzitnym vlastnostem metody TIG.
A vyhoda? 7x rychlejsi svafovani. O tom vSak az
nékdy priste ...
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