SPAWANIE TIG

PROCES TIG CHARAKTERYSTYKA TIG

+ wysoka estetyka spawania — duze doswiadczenie operatora
+ brak rozpryskow — niska produkcyjnos¢

4+ spawanie na cienkich grubosciach — wymagana butla gazowa

+ duza kontrola tuku

MATERIALY

MATERIALY DC AC
Stal [ ]
Stal nierdzewna o
Zeliwo o
1. tuk spawalniczy Miedz o
2. oslona gazowa Nikiel ®
Tytan [ )
3. uchwyt elektrody Aluminium o
4. dysza Mosiadz [
5. elektroda nietopliwa g:qz o
6. jeziorko cieklego metalu opy ®
7

spoina zakrzepnieta TIG START

START ZWARCIOWY
Arg on ( Ar) Umozliwia Jfa}twy start. Zajarzenie; tuku nastepuje poprzez pocierqnie elektrqdy
wolframowej o spawany przedmiot. Na poczatku sciegu wystepujg wirgcenia
Hel (He) wolframu.
Argon - Hel START DOTYKOWY - LIFT
Ar-H U'mozliw'ialn spawanie bez za'ki.écer.ﬁ.. Nie'powo’duj(,a skazenia jeziorka spawal-
( r e) niczego i jest przyczyng mniejszej ilosci zaktdcen elektrycznych.

START BEZDOTYKOWY - HF
FUNKCJA POST GAS Umozliwia tatwiejszy start. Nie wystepuje zuzycie koncowki elektrody. Oferuje

tatwy start we wszystkich pozycjach spawalniczych.
Kontroluje doptyw gazu po zakon-
czeniu spawania gwarantujgc schto-

dzenie materiatu w strefie zabezpie- TYPOWE KSZTALTY ELEKTROD

czonej przed utlenianiem.

FUNKCJA BI-LEVEL I l I I ] I a) Ksztatt stozkowy. Zastosowanie pradu state-
a c d e f

go, biegun ujemny.
Wcisniecie przycisku na uchwycie

spawalniczym umozliwia wybranie b) Ksztatt potkuli. Zastosowanie pradu przemie-

b

dwoéch réznych wartosci pradu, nNEego.

ustawianych podczas utrzymania c) Skazenie elektrody w wyniku zetkniecia z gromadzgcym sie materiatem
zajarzonego tuku. Skuteczny w lub z jeziorkiem spawalniczym.

przypadku spawania w okreslonej d) Utlenianie elektrody w wyniku niedostatecznego opdznienia wyptywu gazu
pozycji lub na cienkich grubosciach. (post-gas) po zakonczeniu spawania.

KOLORY ELEKTROD e) Zbyt duzy prad dla wybranej srednicy elektrody lub nadmierne dziatanie

czyszczace podczas spawania pradem AC (balans zbyt niski), powoduje

znieksztatcenie elektrody.
ZIELONY AC f) Zbyt niski prad dla wybranej srednicy elektrody, powoduje powstawanie
rozpryskow na kohcowce.
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