TIG

TIG HF bez pulsu 2T

Materiat FELGA ALUMINIOWA
Grubos¢ materiatu 5-12 mm
Pozycja spawania nhapawanie

Prad AC

Gaz przed 0,8 sek.

Prad startowy 20-30A

Czas narastania 1,5 - 2,0 sek.
Prad spawania 120 - 170A

Czas opadania 1,5 -2,0sek

Prad wygaszania 20-30A

Gaz po min. 7,6 sek
Balans AC 70 -75%
Lozl Dobrym rozwingr!i(érg gast \Z?bzfqn prostakatnej.
Porcelana #5 (bez soczewki)
Elektroda zlota 2,4mm
Przeplyw gazu ok. 9-10 I/min.

Pierwsza spoina jest najwazniejsza. Uzyt do niej spoiwa 1,6mm i ok 120 - 130A, a kolejne
przy uzyciu 2,4mm i ok 110A. Pamietaj aby nie dopuszczac¢ do wystudzenia materiatu.

Jak juz odtworzytem profil rantu, to zabratem sie za uzupetnienie brakujgcej grubosci po
wewnetrznej i zewnetrznej stronie rantu. W tym przypadku zaczynatem od szczytu rantu, z
pradem ok 120A a skonczytem przy tqczeniu felgi z rantem, w tym miejscu konieczne byto
podniesienie natezenia do ok 160 - 170A.

Dobdr spoiwa, w zaleznosci od rodzaju stopu odlewu, w tym przypadku felga marki Alutec,
idealnie pasowat drut AIMg5.



