TIG

TIG HF bez pulsu 2T

Material ALUMINIUM

Grubos¢é blachy 2mmi3 mm

Pozycja spawania pachwina wewnetrzna i grzbietowa
Prad AC

Gaz przed 0.8 sek.

Prad startowy 20-30A

Czas narastania 1,5 - 2,0 sek.

Prad spawania 100 - 120A - 90 A

Czas opadania 1,5 - 2,0 sek.

Prad wygaszania 20-30A

Gaz po min. 7,6 sek.

Balans AC 75 - 80%
Czastothwose Dobrym rozwiqzcmiem?eli; v?yob(;r ;Ia‘:i(t)rél;lkzqtnej lub sinusoidalnej.
Porcelana #5 (bez soczewki)
Elektroda ztota lub zielona 2,4mm
Przeptyw gazu ok. 10 I/min.

PRAD SPAWANIA potrzebujemy dosyC duzy, ze wzgledu na to zeby szybko rozpoczgc
spawanie, a nie bez konca rozgrzewac materiat.

Jakjuz "ztapiemy" zbyt wysokqg temperature to, na ok 0,5 sek. puszczam przycisk, dzieki temu
nasza spoina ma czas aby ostygngc¢, nastepnie dociskamy, podaje spoiwo i znowu
puszczam.

Im blizej zakonczenia spoiny, tym czestotliwos¢ pulsowania palcem sie zwieksza.
Powyzsze parametry mozesz wykorzysta¢ w  sytuacji gdy zastosujesz podktadke

spawalniczg z masywnego klocka ze stali, najlepiej nierdzewnej (w_filmie opisuje jak to
zrobic).



https://youtu.be/eoadMN7VbEs
https://youtu.be/eoadMN7VbEs

