TIG

TIG HF bez pulsu

Material ALUMINIUM
Grubosé¢ blachy 2 mm
Pozycja spawania napawanie
Prad AC

Gaz przed 0.8 sek.
Prad startowy 30A
Czas narastania 2 sek.
Prad spawania 100-75 A
Czas opadania 2 sek.
Prad wygaszania 20-30A
Gaz po min. 7,6 sek
Balans AC 75 - 80%
Czestotliwosé ok. 90 - 110 Hz
Porcelana #5 (bez soczewki)
Elektroda zlota, 2,4 mm
Przeptyw gazu ok. 10 I/min.
Spoiwo 2,4 mm

Jedli zaczynasz spawac zakosami, najlepszym rozwigzaniem bedzie wykonanie dwoch linii
prowadzqgcych, ktére wyznaczajqg szerokosci Twojej spoiny. Pamietaj aby jeziorko dochodzito tylko
do tej linii — nastepnie przemieszczasz sie w kierunku drugiej linii.

Aby poprawnie spawac tg technikg, nalezy skorzystac z jednej z dwdch mozliwosci:

1. Sterowanie nozne z regulacjg natezenia prgdu spawania

2. Reczne pulsowanie przyciskiem na uchwycie spawalniczym (w frybie 2T), ktére jest mozliwe
dzieki dtugim czasom narastania i opadania prgdu spawania. Uzyskasz w ten sposdb efekt
podobny do sterowania pedatem. Po zwolnieniu przycisku Twéj prgd spawania opada z 80A
do zadanych 20A w czasie 2 sekund. Przed uptywem tego okresu ponownie doci$nij przycisk
na uchwycie spawalniczym. Dzieki temu Twoja spawarka ponownie wyjdzie na prqgd
spawania 80A.
W ten sposdb mamy na catej dtugosci naszej spoiny kontrole nad wzrastajgcqg temperaturg.



