TIG

TIG HF bez pulsu 2T

Materiat ALUMINIUM
Grubosé blachy 12/2mm
Pozycja spawania pachwina
Prad AC

Gaz przed 0.8 sek.
Prad startowy 20-30A
Czas narastania 1,5 - 2,0 sek.
Prad spawania 200A

Czas opadania 1,5 -2,0sek
Prad wygaszania 20-30A
Gaz po min. 7,6 sek
Balans AC 70 -75%
AR L T Dobrym rozwingr!?e;nf ?est Sy?bcli-ll'fali prostakatnej.
Porcelana #6 (bez soczewki)
Elektroda zlota 2,4mm

Przeplyw gazu

ok.11 - 12 I/min.

PRAD SPAWANIA potrzebujemy dosy¢ duzy, ze wzgledu na to zeby szybko rozpoczgé spawanie, a

nie bez konca rozgrzewad¢ materiat.

Przed rozpoczeciem spawania materiat nalezy podgrzac to temperatury ok 140 - 150°C, bez tego
zabiegu, spawanie prgdem 200A bedzie praktycznie niemozliwe.

Nalezy powoli przemieszczac sie na przdd, pamietajgc o tym aby jeziorko caty czas miat okrggtq
forme, mozna stosowac krokowe poruszanie sie na przéd w celu wiekszego podgrzania materiatu.



