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1. Gaze de protectie pentru sudura

Argonul (1SO 14175-11-Ar) cu puritatea 4.8 (99,998 Vol.-%) este gazul
standard de protectie si este utilizabil pentru toate materialele. Pentru
materialele reactive, precum titan, tantal etc. se recomanda calitatea
4.8. Prin adaugarea de heliu, hidrogen sau azot pot fi influentate
caracteristicile gazului de protectie. In toate situatiile trebuie avute insa
in vedere caracteristicile materialului.
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Informatii privind gazele de protectie VARIGON®

Gaz de protectie Factor de corectie”

VARIGON® He30 1,17
VARIGON® He50 1,35
VARIGON® He70 1,70

Gaz de protectie Materiale Observatii
Argon 4.8 Toate metalele - Cea mai frecventa utilizare
compatibile - La otelurile CrNi este recomandata protectia

pentru sudura radacinii

Metale reactive, - Protejarea cordonului de sudura si a zonei

precum titan de influenta termica la nivelul suprafetei si al
laturii inferioare

VARIGON® He15 Al'si aliaje de Al > Prin intermediul arcului electric cu
VARIGON® He30 Cu si aliaje de temperaturd mai ridicata se obtine o
VARIGON® He50 Cu patrundere mai buna de a stratului de sudura
VARIGON® He70 - Viteza de sudare mai ridicata
- Sigurantd mai ridicatd impotriva formarii de
pori

VARIGON® He90 Al'si aliaje de Al - Sudurd WIG cu curent continuu

Heliu Cu si aliaje de - In functie de sursa de curent de sudura
Cu utilizatd, poate fi necesard eventual amorsarea
sub argon
VARIGON® H2 Oteluri Adaugarea de H, determina, in comparatie cu

VARIGON® H5 austenitice argonul, o0 adancime similara de patrundere a
pana la H15 inoxidabile, stratului de sudura cu aplicarea unui nivel mai
aliaje de Nisi Ni  redus de caldura
- Cresterea vitezei de sudura
- Suduri mai curate

VARIGON® N2 Oteluri CrNi - Limitarea fazei feritice in materialul de
VARIGON® N3 complet sudura prin N2
VARIGON® N2H1 austenitice

VARIGON® He15

VARIGON® N2 Oteluri duplex si > Reglarea concentratiilor de austenita si

VARIGON® N3 superduplex ferita din materialul de sudura

VARIGON® N2He20 - Imbunatatirea comportamentului la curgere
prin adaugarea de He

Forma de alimentare in butelii individuale sau in conducta inelara
depinde de necesitati. in functie de intensitatea curentului, de material
si de tipul de gaz de protectie, pentru protectie in conditii de siguranta
pe bazd de gaz este necesar un debit de aproximativ 5-12 |/min gaz de
protectie. Protectia pe baza de gaz este imbunatatita prin utilizarea de
lentile de gaz, fiind usurat accesul in rostul de sudura.

* Cantitatea minima de gaz de protectie impartita la factorul de corectie arata debitul
care urmeaza a fi reglat la nivelul sistemului de masurare. Exemplu: VARIGON® He70:

12 1/min debit Ia nivelul sistemului de masurare al debitului gazului (20: 1,70)

5. Prevenirea erorilor

Sarcina termica corectd la nivelul electrodului de wolfram este
importanta pentru prevenirea erorilor.
- Curent alternativ

Sarcind prea scazutd - Arcul electric neuniform

Suprasarcina - Picaturi care se scurg din electrodul de
wolfram determina aparitia de incluziuni
de wolfram

- Curent continuu

Sarcingd prea scazutd - Arcul electric instabil

Suprasarcina - Distrugerea varfului electrodului de

wolfram conduce la arderea neuniformad a
arcului electric

Sarcina electrozilor de wolfram

Curent alternativ Curent continuu
‘
Suprasarcind Sarcind Sarcind prea Sarcind  Suprasarcind
corectd redusd corectd

Erorile pot surveni si ca urmare a pozitiondrii necorespunzatoare a
pistoletelor si a materialului de adaos pentru sudura. in cele ce
urmeaza sunt prezentate sintetic cateva erori specifice la sudura WIG
si efectele posibile asupra cordonului de sudura.
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3. Electrozi de wolfram

in functie de tipul curentului sunt utilizati electrozi de wolfram (DIN EN
1SO 6848) puri sau cu aditivi pe baza de oxizi. Oxizii influenteaza pozitiv
stabilitatea arcului electric si comportamentul la amorsare. in mod
suplimentar este prelungita durata de viatd si este posibila expunerea
electrodului la sarcini mai ridicate. Astfel, in conditiile unei intensitati
constante a curentului se poate utiliza un electrod mai subtire. Rezulta
astfel 0 adancime concentrata de patrundere a stratului de sudurd cu o
deformare la cald mai redusa. Electrozii cu oxid de toriu pot fi inlocuiti in
prezent cu alti oxizi sau cu amestecuri de oxizi, deoarece toriul este un
element usor radioactiv si impune adoptarea de masuri suplimentare.

Urmdtoarea lista (extras din DIN EN ISO 6848) prezinta rezistenta Ia
curent

Electrod Curent Curent
n-Z [mm] continuu [A] alternativ [A]

Polaritate negativa (-) Polaritate negativa (-)

Wolfram pur Wolfram cu Wolfram pur Wolfram cu

aditivi de oxizi aditivi de oxid

1,0 10 panala 75 10 pana la 75 15 pana la 55 15 panala 70
1,6 60 pand la 150 60 pandla 150 45 pana la 90 60 pand la 125
2,4 120 panala 220 150 panala 250 80 panala 140 120 pandla 210
2,5 130 panala 230 170 panala 250 80panala 140 120 pandla 210
3,2 160 pand la 310 225pandla330 150 panala 190 150 panala 250
4,0 275 pand la 450 350 pand la 480 180 pand la 260 240 pana la 350
4,8 380 pand la 600 480 pand la 650 240 pand la 350 330 pana la 450
5,0 400 pand la 625 500 pand la 675 240 pand la 350 330 pana la 460

Prin alegerea corectd a electrozilor de wolfram si tratamentul prealabil
al acestora pot fi influentate caracteristicile arcului electric, precum si
geometria cordonului de sudurd.

Comportamentul la amorsare si durata de viata

- Aditivii pe baza de oxizi si slefuirea fina pe directie longitudinala.
Acest proces de sudurd este posibil numai cu echipamente speciale si
aparate de slefuit.
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Influenta rugozitatii si a centricitatii asupra duratei de viata
a electrozilor W

Durata de viata: 17 ore Durata de viata: 5 ore
& electrozi: 3,2 mm
Curent de sudura: 150 A

Material: Otel pentru tevi

- Comportamentul privind adancimea de patrundere a stratului de
sudurd si latimea cordonului de sudura: unghiurile ascutite de 30-60°
sunt recomandate pentru performante superioare privind adancimea
de patrundere a stratului de sudura.

Cu caracter general unghi ascutit mai redus - adancime mai redusa

de patrundere a stratului de sudura

Unghi ascutit mai mare > latime mai mare a cordonului de sudura

Geometria cordonului de sudura la sudura WIG a otelului
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4. Instructiuni de utilizare

Suplimentar fata de alegerea corectd a parametrilor de sudurd, a
dimensiunii duzei de gaze si a cantitatii de gaz de protectie prezinta
importanta si pozitionarea arzatorului si, in caz de necesitate,
adaugarea de material de adaos.

Sudura cap la cap Sudura de colt

Pozitia w(PA) h (PB) s (PF)

Inclinarea arzatorului in directia de sudurd este de aproximativ 15-40°.
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Cele mai importante requli pentru efectuarea in conditii de siguranta
si impecabila a sudurii WIG:

- Regula 1: Curatenie
Zona cordonului de sudare nu trebuie sd prezinte urme de grasime,
uleiuri si alte impuritati. De asemenea trebuie sa se asigure ca
materialul de adaos pentru sudurd este curat, precum si manusile
sudorului sa fie curate.
Aceasta prevedere se aplica in special la sudarea aluminiului, pentru
a evita formarea de pori. Este necesara de asemenea teirea
muchiilor inferioare.

- Regqula 2: Alimentarea materialului de adaos
Capatul topit al materialului de adaos trebuie introdus intodeuna in
gazul de protectie - prevenirea oxidarii. Materialul de adaos pentru
sudurd va fi pozitionat intr-un unghi mic fata de suprafata
materialului.

- Regula 3: Materiale sensibile la gaze
La sudarea materialelor sensibile la gaze, suplimentar fata de
protectia radacinii, trebuie sa se lucreze cu protectie suplimentard
cu gaz (duza suplimentard) peste duza pentru gaz protector, pentru
a evita fragilizarea cordonului.

- Regqula 4: Tipul si diametrul electrozilor de wolfram
Tipul si diametrul electrozilor de wolfram trebuie adaptate in functie
de materialul sudat, de domeniul de intensitate al curentului si de
compozitia gazului protector.

- Regula 5: Slefuirea electrodului de wolfram, rugozitatea
Slefuirea varfului electrodului trebuie efectuata pe directie axiala.
Cu cat rugozitatea suprafetei varfului este mai redusa, cu atat arcul
va arde mai stabil iar durata de viatd va creste.
La slefuirea electrodului de wolfram, discul abraziv trebuie orientat
in directia opusa varfului electrodului pentru a evita o spargere a
acestuia.

- Regqula 6: Cantitatea de gaz protector, protectia gazoasa
Cantitatea de gaz protector va fi adaptata in functie de operatiunea
concreta de sudurd, respectiv de dimensiunea duzei de gaz. Dupa
finalizarea sudurii gazul trebuie sd curgd pentru o perioads
suficienta pentru a proteja baia de topitura impotriva oxidarii in
cursul racirii si solidificarii respectiv electrodul de wolfram.

Mentiune: Este posibild livrarea de gaze superioare de proces din seria
MISON® si VARIGON® S pentru cresterea stabilitatii arcului electric.
Contactati tehnicianul dumneavoastra local responsabil cu sudarea.
Pentru verificarea cantitétii corecte de gaz la nivelul duzei pentru gazul
de protectie sunt utilizate tuburi de masurare a gazului.

2. Aparat de sudurd/selectarea curentului

Fara lentila de gaz

Cu lentild de gaz

S N N S

in functie de material, este necesar un curent de 30 - 50 A/mm.
Rezulta in acest mod valori orientative pentru puterea necesara a
sursei de curent.

Grosimea peretelui  Oteluri nealiate si  Aluminiu si aliaje Cupru si aliaje de

[mm] aliate de Al Cu

Panala 2 100 A 120 A 200 A
Pana la 4 200 A 240 A 250 A
Panala 6 250 A 250 A 300 A

Alegerea tipului de curent nu este determinatd de material.

Materiale Tipul curentului/polaritate
Oteluri nealiate si aliate, cupru si aliaje =(-)"
de Cu, nichel si aliaje de Ni, titan si aliaje
de Ti, zirconiu, Tantal
Aluminiu si aliaje de Al ~
= (-)* cu heliu
Magneziu si aliaje Mg ~

* Mentiunea = (-) semnificd in cazul curentului continuu racordarea
arzatorului de sudura la polul minus.
MISON® si VARIGON® reprezinta marci inregistrate ale grupului Linde.



