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WSTEP

Wolfram to metal trudno topliwy, ktéry topi sie w temperaturze 3410°C.
Zapewnia idealng odpornos¢ na ciepto tuku elektrycznego i zachowuje swojg
twardos¢, nawet przy wysokich temperaturach. W przesztosci czesto
stosowano prety wolframowo-torowe do spawania TIG, lecz tor niesie ze
sobg zagrozenie zwigzane z obecnoscig izotopow radioaktywnych, przez co
wymagana byta specyficzna szlifierka, by zagwarantowaé prawidtowe
odprowadzanie tych czgsteczek.

Ostatnimi czasy, preferowane sg elektrody wolframowo-cerowe Iub
lantanowe, ktore nie stwarzajg zagrozenia radioaktywnego. Co wiecej, ich
wydajnos¢ jest co najmniej rowna elektrodom wolframowo-torowych.

Iy Wazne jest, by uwzglednia¢ elementy dodane do wolframu, geometrie
elektrody i zawsze zapewnia¢ odpowiednig ochrone gazowg, wraz z

imi dopuszczalnymi wartosciami pradu dla wybranej $rednicy elektrody.
Ostatnimi czasy, P y pra ybranej y y

preferowane s3 prety
wolframowo-cerowe lub
lantanowe, ktore nie
stwarzaja zagrozenia
radioaktywnego.”
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ROZNE RODZAJE ELEKTROD
STOSOWANYCH W SPAWANIU

ORBITALNYM TIG
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‘ ‘Elektroda zawsze jest
wykonana z wolframu,
czystego badz
zawierajgcego rézne stopy

lub tlenki.”

Elektrody wolframowe klasyfikuje sie zgodnie z ich skladem chemicznym.
Wiecej informacji dostepnych jest w normie ANSI/AWS A5.12-92. Elektroda zawsze jest wykonana z wolframu, czystego

badz zawierajgcego rozne stopy lub tlenki.

Czysty wolfram (zielona):

Tego typu elektroda, z ograniczong gestoscig pradu, jest
najczesciej stosowana z pragdem przemiennym do
spawania stopow aluminium, poniewaz mata kulka, ktora
tworzy sie na koncowce elektrody jest bardzo czysta i
pozwala na utrzymanie stabilnego tuku elektrycznego.
Elektrody z czystego wolframu nie sg zalecane do
spawania prgdem statym, poniewaz zapewniajg stabe
wyniki w kwestii zapalania i stabilnosci tuku. Kolejng
niedogodnoscig jest to, ze tego typu elektrody mogg
tworzy¢ inkluzje wolframowe.

Gléwng zaletg tego rodzaju elektrod jest niska cena
zakupu.

Cyrkonowo-wolframowa (brazowa):

Jest to najpowszechniej stosowana elektroda w spawaniu
aluminium pradem przemiennym. tatwe zapalanie i
stabilno$¢ tuku, wysoka dopuszczalna gesto$¢ pradu,
zmniejszenie ryzyka tworzenia inkluzji wolframowych.

Torowo-wolframowa (zétta: 1%, czerwona 2%)

Jest to z pewnoscig najlepiej znana i najczesciej
wykorzystywany rodzaj elektrod w dziedzinie recznego
spawania TIG. Majg one wyzszg dopuszczalng gestosc
prgdu oraz lepszg emisyjnos¢ elektronéw. Ograniczajg
temperature elektrody, nie dopuszczajgc tym do ryzyka
zanieczyszczenia  spawu inkluzjami  wolframowymi
(element niemieszalny).

Elektrody torowo-wolframowe sg najczesciej stosowane do
pragdu statego. W przypadku uzycia z pradem przemiennym,
utrzymanie matej kulki na kohcoéwce elektrody bytoby bardzo
trudne, co ttumaczy, dlaczego rzadko wykorzystuje sie je przy
prgdzie przemiennym.

NIEDOGODNOSC: Tor zawiera bardzo niski poziom
radioaktywnych tlenkéw, zatem jest coraz rzadziej stosowany
- dla higieny i ze wzgledoéw bezpieczenstwa. Nalezy chroni¢
siebie podczas ostrzenia elektrod.

Cerowo-wolframowa (pomaranczowa 2%)

Wprowadzone poczatkowo w Stanach Zjednoczonych na
poczagtku lat osiemdziesigtych, elektrody tego typu przejety
udziat w rynku elektrod torowych, poniewaz nie zawierajg
radioaktywnych tlenkow. Pozwalajg na takg samg gestos¢
pradu co elektrody z czystego wolframu, majg dobrg trwatos¢
uzytkowg i powodujg dobre zapalanie tuku elektrycznego oraz
porownywalng jego stabilnosc.

Jest to bardzo wszechstronne rozwigzanie, bowiem mozna
przyktada¢ do nich prad staty badz przemienny, sg takze
czesto uzywane we wszystkich aplikacjach

zautomatyzowanego spawania TIG.

| NNOVATIVE ORBITAL SOLUTIONS
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2 WAZNE KRYTERIA PODCZAS WYBIERANIA
ELEKTRODY DO SPAWAREK ORBITALNYCH

TIG

Kryterium 1:
Stan powierzchni elektrody

Cena zakupu moze czasem wptywa¢ na wybor elektrod
wolframowych. Jest to wazny parametr, cho¢ czasem
ignorowany, w funkcjonowaniu procesu orbitalnego
spawania, aby méc zagwarantowaé powtarzalne spawy.

Uzytkownicy  zautomatyzowanych  systemow  TIG
normalnie korzystajg z: - elektrod, ktére zostaty
oczyszczone po formowaniu w celu wyeliminowania
wszelkich zanieczyszczen obecnych na powierzchni

- elektrod, ktére zostaty wypolerowane zgodnie z osig
ostrzenia, aby =zapewni¢ stalg srednice i usungc
niedoskonatosci na powierzchni (tuk pasozytniczy).
dobre warunki powierzchni o] maksymalnej
chropowatosci RA 0,8

Te zlozone warunki zapewniajg lepszg przewodnos¢
pomiedzy elektrodg a uchwytem kleszczowym oraz
lepsze przenoszenie tuku elektrycznego.

Kryterium 2:
Srednica, dtugos$é, dobér elektrody.

Wiecej informacji dostepnych jest w normie NF EN 26848
lub ANSI/AWS A5.12-92.

Asortyment elektrod wolframowych obejmuje od 0,3 do 8
mm (od 0,010 do 0,250 cala).

Standardowe dtugosci mieszczg sie pomiedzy 100 a 200
mm. (AXXAIR moze dostarczy¢ wstepnie naostrzone i
przyciete elektrody o dtugosci 50 mm). Wybér elektrod
wolframowych zalezy od: materiatu bazowego, rodzaju
stosowanego prgdu, gazu ostonowego oraz pradu
spawania.

Srednica elektrody/przepustowosé
NATEZENIE PRADU DLA SREDNICY ELEKTRODY.
PRAD CIAGLY (BEZPOSREDNIA BIEGUNOWOSC)

Torowo-wolframowa

Srednica elektrody

Czysty wolfram

21,0 mm 10 do 70 amperéw 10 do 80 amperéw
21,6 mm 50 do 100 amperdéw 50 do 120 amperow
22,0 mm 80 do 160 amperéw 80 do 190 amperow
2,4 mm 100 do 200 amperéw 100 do 240 amperéw
@ 3,2 mm 140 do 260 amperéw 140 do 300 amperéw
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6 WAZNYCH PARAMETROW DO ROZWAZENIA
W KWESTII GEOMETRII ELEKTRODY W
SPAWANIU ORBITALNYM TIG

Elektroda jest kluczowym komponentem w spawaniu orbitalnym TIG. Dostepne sg rézne rodzaje elektrod stosowanych w
spawaniu orbitalnym TIG. Elektrody definiujg jakos¢ tuku elektrycznego, a ich geometria ma bezposredni wptyw na jakosc¢

spawania.

Dtugosé¢ elektrody (wolny wylot elektrody):

/

;

Jesli wolny wylot elektrody jest zbyt dtugi, anulowany jest efekt
koncentracji tuku, zas zabezpieczenie elektrody oraz jeziorka
ciektego metalu staje sie nieskuteczne. Z drugiej strony, jesli wolny
wylot jest za krotki, tuk zostanie zdtawiony i nagrzewac sie bedzie
ceramiczna dysza.

Uwaga: Zgodnie z réwnaniem teoretycznym - jeSli pozwala na to
gtebokos¢ rowka - wolny wylot powinien wynosi¢ 2- do 3-krotno$¢
Srednicy elektrody

wolny wylot.

\
N
[Tl Lo

Wplyw kata ostrzenia:

[

Jest to najwazniejszy parametr dotyczgcy charakterystyki tuku
oraz geometrii spoiny. Jest to integralna czes¢ procedury
spawania.

Ten kat ma bezposredni wptyw na szerokos¢ penetraciji.

Uogdlniajac: kat okoto 10% rozszerzy tuk (wysokie napiecie tuku) -
tuk koputowy - lecz z tukiem koto 45° zapewni bardziej kolumnowy
tuk (zmniejszone napiecie tuku). Kat ostrzenia ma najwiekszy
wplyw, gdy spawanie jest wykonywane z prgdem powyzej 50 A.
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Ptaska koncoéwka elektrody:

ZALCO

URZADZENIA - TECHNOLOGIE « SERWIS

Ptaska koncowka na krancu elektrody jest wazna, poniewaz determinuje wybrany prad zgodnie z gestoscia.

Zaostrzona elektroda zapewnia lepsze zapalanie tuku, lecz szybko niszczeje i powoduje inkluzje w rowku spawalniczym.
Duza, ptaska koncowka zapewnia wiekszg trwatosc elektrody, lecz jesli jest zbyt duza, tuk moze by¢ niestabilny i ciezki do

kierunkowania.

Dlatego tez zaadaptowana ptaska koncowka elektrody jest wazna, by zapewni¢ stabilny tuk, dobre przenoszenie
elektronéw oraz dtuga trwatos¢ elektrody bez ryzyka powstawania inkluzji wolframowych.

Odlegtos¢ rura-

Wazne:

Dla rury o @ > 50 mm, koncentrycznos¢ rury staje sie mniej
wyrazna. Z tego powodu powyzsze wartosci nalezy

zwigkszy¢, aby uniknaé¢ stycznosci pomiedzy rurg a

elektroda. W przypadku zastosowania drutu do spawania,

Scianki Prad o \{vyspk|m elektroda w mm Ptaska
natezeniu CzesC
<05 <20 0,5a0,7 0,10
0,5a1 20 a 40 0,8a1,2 0,25
1,1a2 40 a 80 12al5 0,50
2a3 80 a 120 15a2 0,75
>3 > 120 >2 1

nalezy doda¢ od 0,5 do 1,5 mm do powyzszych wartosci,
zgodnie ze srednicg i predkoscia podawania drutu.

Odlegtosé¢ rura-elektroda:

Ta odlegto$¢ takze jest istotna, poniewaz ma bezposredni
wplyw na szerokos¢ spoiny poprzez zwiekszenie napiecia tuku,
oraz, przede wszystkim, wspotczynnika pomiedzy wewnetrzng
a zewnetrzng czescig spoiny.

Patrz tabela powyzej.

Kierunek ostrzenia elektrody:

Aby zoptymalizowaé stabilno$¢ tuku, ostrzenie zawsze nalezy
wykonywa¢ wzdtuznie. Powierzchnia elektrody musi byé
wypolerowana, aby zwiekszy¢ jej trwatosc.

Ostrzenie prostopadle do osi jest niedopuszczalne,
poniewaz bedzie skutkowaé niestabilnym i btadzacym
tukiem, wskutek czego powstang niepewne wyniki
spawania.
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e

NALEZY KONTROLOWAC
POWIERZCHNIE ELEKTROD

PRZYCIECIE DO DANEJ DLUGOSCI
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Trwatos¢ elektrody:

Nawet jesli przyjmie sie, ze elektroda wolframowa jest nietopliwa przez caty okres jej uzytkowania, nie sg to elementy
wieczne, bowiem ich trwatos¢ zalezy od warunkéw uzytkowania. Aby zapewni¢ optymalng trwatos¢, nalezy uwzglednic
nastepujgce kwestie:

* Rodzaj wolframu zaleznie od prgdu stosowanego podczas spawania i zgodnie ze spawanymi materiatami
« Srednica i ptaskie ostrzenie zgodnie z wykorzystywanym prgdem spawania.

» Zapewni¢ okres gazu ostonowego przed i po spawaniu, a takze przeptyw gazu i jego indeks czystosci.

+ Jakos¢ czyszczenia elementu obrabianego (brak oleju, tlenkéw, farby itp.)

* Nalezy wymienié¢ elektrode, jesli gorna czes¢ jest utleniona, znieksztatcona, ztamana lub wykrzywiona

Pierwszymi oznakami zuzycia elektrody to: trudnos$¢ w zapaleniu tuku, brak stabilnosci tuku, ptywajgcy stup tuku, tworzenie
sie tukow pasozytniczych...

ZABRONIONE:
NIGDY NIE CIAC ELEKTRODY SZCZYPCAMI, BY REGULOWAC JEJ DLUGOSC!
ZAWSZE NALEZY OSTRZYC ELEKTRODE ROWNOLEGLE DO OSl.
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WNIOSKI

Jak opisano w tym przewodniku, przygotowanie elektrody
jest kluczowe dla osiaggniecia wysokiej jakosci spawow.
Dostepne sa wstepnie zaostrzone elektrody, ktére spetniaja
wymogi dla zautomatyzowanych proceséw spawania
orbitalnego, lecz dostepne sg takze szlifierki i maszyny tnace,
ktore mozna uzy¢ do wewnetrznej optymalizacji
przygotowania.

Skontaktuj sie z nami w celu uzyskania

szczegotowych informacji

X
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