‘W SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA - MMA

PROCES MMA CHARAKTERYSTYKA MMA

wysoka praktycznos¢
wysoka ekonomicznos¢
brak butli gazowych

++++

spawanie we wszystkich pozycjach

ograniczona produkcyjnosc

usuwanie zgorzelin z przedmiotu

INWERTOR / TRADYCYJNE
1. tuk spawalniczy
2. ostona gazowa zajmowane miejsce i waga o000 ( X
3. powloka stabilnos¢ pradu 00000 ( X J
4. elekiroda zuzycie energetyczne 00000 ( X J
i typologie stosowanych elektrod 0000 [ ]

5. rdzen o .

kontrola jakosci spawania 00000 [ ]
6. jeziorko ciektego metalu " —

osiggi catosciowe 00000 ( X J
7. zgorzelina
8. materiat podstawowy

TYPY ELEKTROD

PRAD STALY

RUTYLOWE
ZASADOWE

PRAD PRZEMIENNY

RUTYLOWE

ELEKTRODY ZASADOWE ELEKTRODY RUTYLOWE

optymalna czystos¢ materiatu tatwe zajrzenie

spawanie we wszystkich pozycjach tuk stabilny

wysoka jako$¢ mechaniczna spawania niskie koszty

dobra estetyka i tatwo$¢ spawania

fatwe przechowywanie

INWERTOR
TRADYCYJNE

INWERTOR

ELEKTRODY CELULOZOWE

Przeznaczone do spawania rur (gtebokie i "lepkie" jeziorko) gdzie wymagana jest
szczelnos¢ gazowa, wodna oraz wszelkiego rodzaju ptynéw znajdujacych sie pod

ci$nieniem.
ARC FORCE - HOT START - ANTI STICK ELEKTRODY & PRADY SPAWANIA
ARC FORCE SREDNIE WARTOSCI PRADU SPAWANIA (A)
Optymalizuje przenoszenie kropli z elektrody na Srednica (mm) 16 2 25 3,25 4 5 6
przedmiot, zapobiegajac w zgasnieciu tuku w ’ ’ ’ o
przypadku zetknigcia sig¢ elektrody ze S

spawanym przedmiotem. RUTYLOWE 30-55 40-70

50-100 80-130 120-70

HOT START

150-250 220-370 I

70-120 110-150 140-200 190-260 250-320 l‘ l‘
N/ N/

40-80 70-120 100-150 140-230 200-300 e e

o . . ZASADOWE 50-75 60-100
Optymalizuje zajarzenie tuku.

ANTI-STICK

CELULOZOWE 20-45 30-60

Zapobiega przyklejaniu sie elektrody do spawa-
nego przedmiotu. Srednica elektrody (1) jest wybierana w zaleznos$ci od grubo$ci materiatu przeznaczonego

do spawania (2) oraz do sposobu w jaki zostat on przygotowany.






