Wolframoveé

elektrody

;:{,Zg;zi Popis Pougziti Obj. ¢islo s odkazem Popis Ks/bal.

Wolfram |egovany Zirkonem. Zirkon IWWZ0810 Wolframova elektroda WZ08 1,0 mm 10

BiL A minjmalizuje tvorbu wolframovych Svafovani slitin hliniku a IWWZ0816 Wolframova elektroda WZ08 1,6 mm 10

W2Z08 vméstk{ ve svarovém kovu. Svafovani hofélku stfidavjm proudem IWWZ0820 Wolframova elektroda WZ08 2,0 mm 10

stfidavym proudem, nahrada WP ‘ IWWZ0824 Wolframova elektroda WZ08 2,4 mm 10

elektrod. IWWZ0832 Wolframova elektroda WZ08 3,2 mm 10

Wolfram legovany Lanthanem. Svafovani nelegovanych i IWWL1010 Wolframova elektroda WL10 1,0 mm 10

Univerzalni elektroda pro stejnosmémy | vysoce legovanych a WWL1016 Wolframova elektroda WL10 1,6 mm 10

i stfidavy proud. Viynikajici zapalovaci | nerezovych oceli, slitin IWWL1020 Wolframova elektroda WL10 2,0 mm 10

vlastnosti, vyborna stabilita pfi nizkych | titanu, niklu @ médi, slitin IWWL1024 Wolframova elektroda WL10 2,4 mm 10

proudech. hliniku a horciku. IWWL1032 Wolframova elektroda WL10 3,2 mm 10

IWWL2010 Wolframova elektroda WL20 1,0 mm 10

qufram Iggovany Lanthanem. Svarovani neleqovanych i IWWL2016 Wolframova elektroda WL20 1,6 mm 10

Uil oo po o baanihe [ I [ ot dtide Wa0300m | o

Vynikajici zapalovaci vlastnosti, titanu, niklu a médi, slitin IWWL2024 Wolframov:'a elekiroda WL20 2,4 mm 1l

vyborna stabilita pfi nizkych proudech. | hiiniku a hof&iku. IWWL2032 Wolframova elektroda WL20 3,2 mm 10

IWWL2040 Wolframova elektroda WL20 4,0 mm 10

, IWWC2010 Wolframova elektroda WC20 1,0 mm 10

WSIETEYAEICEET, SRS nEE Al IWWC2016 Wolframova elektroda WC20 1,6 mm 10

.‘J”[Yerzal'”' elektrog AR OS]  Ee Iggovanyyh a IWWC2020 Wolframova elektroda WC20 2,0 mm 10
i stfidavy proud. VVyborné zapalovaci nerezovych oceli, slitin WWC2024 Wol + elekiroda WC20 2.4

vlastnosti, vysoka Zivotnost a proudova | titanu, niklu @ médi, slitin 0 ramovajl elekirooa ,2 MM i

zatizitelnost. Nahrada elektrod WT. hiiniku a hof&iku. IWWC2032 Wolframova elektroda WC20 3,2 mm 10

[WWC2040 Wolframova elektroda WC20 4,0 mm 10

Wolfram legovany pfimésemi vzacnych IWWS2010 Wolframova elektroda WS20 1,0 mm 10

zemin- Iscandium, Yttrium, Lanthan, Cér. | Svafovani nelegovanych i IWWS2016 Wolframova elektroda WS20 1,6 mm 10

TYRKYSOVA| Vynikaiici zapalovani oblouku, deli vysoce legovanych a IWWS2020 Wolframova elektroda WS20 2,0 mm 10
interval brouseni, dlouha Zivotnost, vysoka | nerezovych oceli, slitin titanu, - -

WS20 | tcpeina odolnost bez emisi. Univerzalni | niklu a médi, slitin hliniku a IWWS2024 Wolframova elektroda WS20 2,4 mm 10

elektroda pro stejnosmémy i stiidavy hof&iku. IWWS2032 Wolframova elektroda WS20 3,2 mm 10

proud. IWWS2040 Wolframova elektroda WS20 4,0 mm 10

IWWP10 Wolframova elektroda WP 1,0 mm 10

Cisty wolfram, dobra stabilita oblouku pi IWWP16 Wolframova elektroda WP 1,6 mm 10

svafovani stfidavym proudem. Svarovani slitin hliniku a IWWP20 Wolframova elektroda WP 2,0 mm 10

Nevhodna pro stejnosmérny proud. hor¢iku stridavym proudem. IWWP24 Wolframova elektroda WP 2,4 mm 10

Nebrousi se do Spicky. IWWP32 Wolframova elektroda WP 3,2 mm 10

IWWP40 Wolframova elektroda WP 4,0 mm 10

IWWL1510 Wolframova elektroda WL15 1,0 mm 10

qufram Iggovany Lanthanem. Svarovani nelegovanych i WWL1516 Wolframova elektroda WL15 1,6 mm 10

Uil oo o oo baaniehe [ WILIEA [ Wotenos dotioe L1520 | o

Vynikajici zapalovaci vlastnosti, titanu, niklu a médi, slitin IWWL1524 Wolframovg elektroda WL15 2,4 mm 10

vyborna stabilita pfi nizkych proudech. | hiiniku a hof&iku. IWWL1532 Wolframova elektroda WL15 3,2 mm 10

IWWL1540 Wolframova elektroda WL15 4,0 mm 10

Wolfram |egovany Lanthanem se smési IWWR10 Wolframova elektroda WR 1,0 mm 10

oxiddl vzacnych zemin. Univerzalni Svafovani nelegovanych i IWWR16 Wolframova elektroda WR 1,6 mm 10

elektroda pro stejnosmérny i stiidavy | vysoce legovanych a IWWR20 Wolframova elektroda WR 2,0 mm 10

proud. Nahrazuje elektrody WT s nerezovych oceli, slitin IWWR24 Wolframova elektroda WR 2,4 mm 10

obsahem thoria, které je zdravotné titanu, niklu a médi. IWWR32 Wolframova elektroda WR 3,2 mm 10

zavadné. IWWR40 Wolframova elekiroda WR 4,0 mm 10
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WOLFRAMY

Wolframoveé elektrody pro TIG

svarovani

Yinimir

DRUHY WOFRAMOVYCH ELEKTROD

I

Oznaceni Popis Pouziti
Cisty wolfram, dobra stabilita oblouku pfi
. svarovani stfidavym proudem. Nevhodna Svarovani slitin hliniku a hof¢iku
WP (zelena)

pro stejnosmérny proud. Nebrousi se do
Spicky.

stfidavym proudem.

WR30 (fialova)

Wolfram legovany Lanthanem se smési
oxidi vzacnych zemin. Univerzalni
elektroda pro stejnosmérny i strfidavy
proud. Nahrazuje elektrody WT s obsahem
thoria, které je zdravotné zavadné.

Svarovani nelegovanych i
vysoce legovanych a nerezovych
oceli, slitin titanu, niklu a médi.

WC20 (§eda)

Wolfram legovany Cérem.

Univerzalni elektroda pro stejnosmérny
i stfidavy proud. Vyborné zapalovaci
vlastnosti, vysoka Zivotnost a proudova
zatizitelnost. Nahrada elektrod WT.

Svarovani nelegovanych i
vysoce legovanych a nerezovych
oceli, slitin titanu, niklu a médi,
slitin hliniku a hor€iku.

l WL10 (Cerna)

WL15 (zlata)

l WL20 (modra)

Wolfram legovany Lanthanem.
Univerzalni elektroda pro stejnosmérny

i stfidavy proud.

Vynikajici zapalovaci vlastnosti, vyborna
stabilita pfi nizkych proudech.

Svarovani nelegovanych i
vysoce legovanych a nerezovych
oceli, slitin titanu, niklu a médi,
slitin hliniku a hof€iku.

WZ08 (bila)

Wolfram legovany Zirkonem. Zirkon
minimalizuje tvorbu wolframovych vméstku
ve svarovem kovu. Svarovani stfidavym
proudem, nahrada WP elektrod.

Svarovani slitin hliniku a hofr¢iku
stfidavym proudem.

WS20 (tyrkysova)

Wolfram legovany pfimésemi vzacnych
zemin- Iscandium, Yttrium, Lanthan, Cér.
Vynikajici zapalovani oblouku, delSi interval
brouseni, dlouha Zivotnost, vysoka tepelna
odolnost bez emisi. Univerzalni elektroda
pro stejnosmérny i stfidavy proud.

Svarovani nelegovanych i
vysoce legovanych a nerezovych
oceli, slitin titanu, niklu a médi,
slitin hliniku a hof¢iku.
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WOLFRAMY

Wolframoveé elektrody pro TIG

svarovani

POLARITA WOLFRAMOVYCH ELEKTROD PRI TIG SVAROVANI

Jsou to:

na tvar svarové housenky.

Pri svafovani metodou TIG existuji tfi moznosti polarity svafovaciho proudu.

Stejnosmeérny proud s pfimou polaritou (DC SP)

Stejnosmérny proud s reverzni polaritou (DC RP)

Stfidavy proud s nebo bez vysokofrekvenéni stabilizace(AC HF)
Kazda z nich ma své aplikace, vyhody a nevyhody. Typ pouzZitého proudu bude mit velky vliv na penetraci a stejné tak

i TG
FOWER
supPLY

i TG
FOWER
supPLYy

AL TIG
FOWER
supPLY

TIG SVAROVANI DC SP
Rovnomérna polarita
stejnosmérného proudu
produkuje hluboky prinik
soustfedéného tepla v oblasti
spoje. S touto polaritou
nedojde k Zadnému cCisténi.

TIG SVAROVANI DC RP
Obracena polarita
stejnosmérného proudu
produkuje nejlepsi Cistici
ucinek - argonové ionty
proudici smérem k pracovni
ploSe maji dostateCnou silu
rozbit oxidy na povrchu.

TIG SVAROVANI S AC HF
Stfidavy proud s vysokou
frekvenci kombinuje negativni
polovinu cyklu s hlubokym
prinikem a s &isticim Guc¢inkem
kladné poloviny cyklu.

Typ polarity DC SP Typ polarity DC RP Typ polarity AC HF
Polarita elektrody Minus pol Polarita elektrody Plus pol Polarita elektrody stridava
Xivex « __: o Xivex « _: o Mivix o .o Ano
Cisténi oxidu Ne Cisténi oxidu Ano Cisténi oxidu - .
nastavitelné
Rozlozeni tepla 70% svar Rozlozeni tepla 30% svar Rozlozeni tepla 50% svar
v oblouku 30% elektroda v oblouku 70% elektroda v oblouku 50% elektroda
Profil penetrace Uzky, hluboky Profil penetrace Siroky, mélky Profil penetrace Stredni
Zivotnost . Zivotnost s Zivotnost .
elektrody Vysoka elektrody Nizka elektrody Dobra
SVAROVACI MATERIALY A PRISLUSENSTVi PRO UDRZBU, OPRAVY A RENOVACE EN ISO 9001
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WOLFRAMY

Wolframoveé elektrody pro TIG
svarovani

Priméry elektrod, velikost plynové dyzy, nastaveni proudu a pritoku ochranného plynu

Rozsah svarovaciho proudu dle typu elektrody a polarity Pratok Argonu pro ocele Pratok Argonu pro hlinik
Pramér Velikost
elektrody dyzy AC AC DC SP DC SP STANDARD | GASLENS | STANDARD | GASLENS
WP,WZ wWcC,wL WP,WZ WC,WL L/min L/min L/min L/min
1,0 4/5 10-60 15-80 15-70 20-90 3-5 3-4 3-6 3-5
1,6 4/5/6 50-100 | 70-150 | 70-130 | 80-150 4-6 3-5 4-7 4-6
2,4 6/7/8 | 100-160 | 140-235 | 150 - 220 | 150 - 220 5-7 4-5 5-10 5-7
3,2 7/8/10 | 150-210 | 220 -325 | 220 - 330 | 240 - 350 5-9 4-6 6-12 5-10
4,0 8/10 200 -275 | 300-425 | 375-475 | 400 - 500 7-12 5-7 7-14 6-12
Bro DI0 0 0 OU PIro 0 c D U U
Primér mm uhel 15° uhel 45° uhel 60° uhel 75°
1,0 5-20A 30 - 100A - -
1,6 10 - 50A 30 - 100A 50 - 140A -
2,0 10 - 50A 30 - 120A 50 - 160A 80 - 200A
2,4 10 - 60A 30 - 140A 50 - 180A 80 - 230A
3,2 30 - 80A 50 - 220A 70 - 300A 80 - 320A
4,0 50 - 100A 60 - 250A 70 - 350A 90 - 450A

Brouseni hrotu wolframové elektrody Vysunuti elektrody z plynové dyzy

STANDARD
Otupeni: 1/4 az 1/2 x D
* Vysunuti elektrody 3 x D
—— g
Délka: 3 x D
~ GAS LENS
—_———— L -
Geometrie hrotu pro svarovani oceli
Maximalni primér: 1 x D
. B '“ } -
Geometrie hrotu pro svafovani Al slitin Vysunuti elektrody 3 - 6 x D

SVAROVACI MATERIALY A PRISLUSENSTVi PRO UDRZBU, OPRAVY A RENOVACE

EN ISO 9001

WELCO spol. s r.o. U Cukrovaru 2829 Uhersky Brod 688 01 Tel.: +420 572 637 924 www.welco.cz




WOLFRAMY

Wolframoveé elektrody pro TIG
svarovani

TVAR A HLOUBKA ZAVARU V ZAVISLOSTI NA POUZITEM PLYNU A UHLU HROTU

Druh '
plynu
uhel 30° uhel 60° uhel 90°
25% Helium
50% Argon — ‘ " ' -
50% Helium '
5% Holun b A 4 R4
75% Helium ~ .
ovoqk | | S e £
5% Vodik -~ _
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SVAROVACIiI PARAMETRY - HLINIK A SLITINY

WOLFRAMY

Wolframoveé elektrody pro TIG

svarovani

Tloustka |  Typ m&% Pramér | Velikost Ochranny plyn S";rc‘)’a’jc'
materialu spoje elektrody dratu dyzy Typ L/min A
tupy 60-80
1,5 1,6 1,6 4,5,6 Ar 7
koutovy 70-90
tupy 2,4/32 125-145
3,0 24 6,7 Ar 8
koutovy 16/24 140-160
tupy 195-220
5,0 3,2 3,2 7,8 Ar/He 10
koutovy 210-240
tupy 260-300
6,0 3,2 3,2 8,10 Ar/He 12
koutovy 230-320

Pouziti TIG svafovani pro hlinik ma
mnoho vyhod pro ruéni i
automatické procesy.

PFidavny kov muze byt drat nebo ty¢
amél by byt kompatibilni se zakladni
slitinou. PFidavny kov musi byt
suchy, bez oxidd, mastnoty nebo
jinych cizich latek.

Ackoli ACHF je doporuceno,
DCRP byva pouzitelné az do

tl. 2,4 mm.

DCSP s ochrannym plynem He
se pouziva v mechanizovanych
aplikacich.

SVAROVACI PARAMETRY - TITAN A SLITINY

Uzimalé mnozstvi necistot zejména
kysliku a dusiku, zpUsobi kiehnuti
roztaveného nebo horkého titanu pfi
teploté nad 260°C. Roztaveny
svarovy kov v

tepelné ovlivnéné z6né& musi byt
chranén ochrannou pfikryvkou
z inertniho plynu. Titan vyzaduje
silny pretlak argonu nebo helia na
spodni kofenové strané svaru,
stejné jako dlouhy, zadni, ochranny
,ocas” ochranného plynu k ochrané
kovu pfi ochlazovani.

Tloustka | Typ v'zg‘l’f':;‘f; Pramér | Velikost Ochranny plyn S";F:J:Ci
materialu spoje elektrody dratu dyzy Typ e A
tupy 90-110
1,5 1,6 - 4,5,6 Ar 7
koutovy 110-150
tupy 16 190-220
3,0 2,4 ’ 56,7 Ar 7
koutovy 210-250
tupy 220-250
5,0 3,2 3,2 6,7,8 Ar 10
koutovy 240-280
tupy 275-310
6,0 3,2 3,2 8,10 Ar 15
koutovy 290-340
SVAROVACi PARAMETRY - HORCIK A SLITINY
Tloustka Typ v'ig#;iz Pramér | Velikost Ochranny plyn SV;?:;C'
materialu spoje elektrody dratu dyzy Typ L/min A
tupy 60
15 16 & 5,6 Ar 7
koutovy ’ 60
3,0 2,4 20 7,8 Ar 9
koutovy ’ 115
tupy 100-130
6,0 4,8 4,0 8 Ar 12
koutovy 110-135
tupy 260
12,0 6,4 5,0 10 Ar 17
koutovy 260

Hofc¢ikové slitiny jsou ve tfech
skupinach, jsou to:

1. AlZnMg (hlinik-zinek-hof¢ik)
2. AIMg (hlinik-hof¢ik)

3. MnMg (mangan-hofc¢ik)
Svarovani hof¢iku je v mnoha
ohledech podobné svarovani
hliniku. Hof€ik vyZaduje pretlak
argonu jako ochranu kofene

na spodni strané svaru.
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WOLFRAMY

Wolframoveé elektrody pro TIG

svarovani

Tloustka |  Typ m&% Pramér | Velikost Ochranny plyn S";rc‘)’a’jc'
materialu spoje elektrody dratu dyzy Typ L/min A

tupy 110-140

1,5 1,6 1,6 4,5,6 Ar 9
koutovy 130-150
tupy 175-225

3,0 24 2,4 4,56 Ar 9
koutovy 200-250
tupy 190-225

5,0 3,2 3,2 8,10 He 17
koutovy 205-250
tupy 225-260

6,0 4,0 3,2 8,10 He 18
koutovy 250-280

Pokud je tfeba provadét rozsahlé
svafovani médi, je vyhodnégjsi
pouzit tvrdou elektrolytickou méd
nez deoxidovanou (bez kysliku)
méd. Ackoli je svarovaniTIG

obcas pouzivano ke svarovani

slitin médi s obsahem zinku, jako
napf. mosaz a bronzy, neni to
doporuceno, protoze ochranny plyn
nepotladuje odpafovani zinku. Ze
stejného duvodu by se nemély
pouzivat pfidavné materialy
obsahujici zinek.

SVAROVACi PARAMETRY - NEREZ OCELE (DCSP)

Pro TIG svarfovani nerezové oceli,
se pouzivaji plné nerezové draty
nebo trubiCkoveé draty s lepSi
ochranou kofene. Dodrzujte bézna
bezpecnostni opatfeni pro
svarovani nerezové oceli, jako jsou:
Cisté povrchy, suché elektrody,
pouzivani pouze nerezovych
nastroju a kartacl, brouseni
brusivem bez obsahu Zeleza a siry,
chrante nerez pfed kontaktem
s jinymi kovy.

Nizkouhlikové ocele s méné nez
0,30% uhliku a s tloustkou mensi
nez 25 mm nevyzaduji pfedehfev.
Vyjimkou je svafovani na vysoce
namahanych spojich.

Tyto spoje by mély byt predehraté
na 50 az 100°C, aby se
minimalizovaly trhliny pfi chladnuti.
Nizkolegované CrMo ocele

vyZaduji pfedehfev 100 az200°C

a pomalé ochlazovani, aby se
zabranilo vzniku tvrdé martenzitické
struktury.

Toustka | Typ | TS| Pramér | Velikost Ochranny plyn SV;?chi
materialu spoje elektrody dratu dyzy Typ e A
tupy 80-100
1,5 1,6 1,6 4,5,6 Ar 5
koutovy 90-100
tupy 120-140
3,0 1,6 2,4 4,5,6 Ar 5
koutovy 130-150
tupy 24 200-250
5,0 3,2 5,6,7 Ar 6
koutovy 3,2 225-275
tupy 275-350
6,0 3,2 5,0 8,10 Ar 6
koutovy 300-375
SVAROVACIi PARAMETRY - NELEGOVANE OCELE (DCSP)
Tloustka Typ v'ig#;iz Pramér | Velikost Ochranny plyn SV;?:;C'
materialu spoje elektrody dratu dyzy Typ L/min A
tupy 95-135
1,5 1,6 1,6 4,5,6 Ar 7
koutovy 95-135
tupy 1,6 145-205
3,0 2,4 4,56 Ar 7
koutovy 2,4 145-205
tupy 210-250
5,0 24 3,2 7,8 Ar 8
koutovy 210-250
tupy 240-300
6,0 3,2 4,0 8,10 Ar 9
koutovy 240-300
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PRUVODCE RESENiIM PROBLEMU

WOLFRAMY

Wolframoveé elektrody pro TIG

svarovani

PROBLEM PRICINA RESENi
Nedostatecny pruatok plynu. Zvyste prutok plyn.
Nespravna velikost elektrody pro poZzadovany proud. | Pouzijte vétsi prGmér elektrody.

Nadmérné Prace s opacnou polaritou. PouZijte vétsi primér elektrody nebo zmérite polaritu.

opotiebeni |Znecistény (kontaminovany) povrch elektrody. Odstrante kontaminovanou ¢ast elektrody a znovu nabruste.
elektrody Nadmérné zahfivani uvnitf hofaku. Vymérnte klestinu nebo pouZijte klinovou,pfip. reverzni klestinu.

Oxidace elektrody b&hem ochlazovani. Zvyste €as dofuku ochranného plynu (1s na 10A).

Nespravny nebo necisty ochranny plyn. Pouzijte ochranny plyn (Ar, Ar/He) bez kysliku a CO2.

Prili§ dlouha nebo kolisajici délka oblouku. Udrzujte konstantni kratkou délku oblouku.

Proud je pfili§ maly pro dany prumeér elektrody. Pouzijte mensi primér elektrody nebo zvyste proud.

Znecistény (kontaminovany) povrch elektrody. Odstrante kontaminovanou ¢ast elektrody a znovu nabruste.
NekiidRY | prilig uzky ukos pfi spojovani. Pouzijte $irsi tkos (v&tsi thel) drazky.

g:;?(ct;z?e o svar ulckuje oznadi Kontaminaci | NelZ8Z0ES1 pfcinou j virkost nebo nasavany vaduch v proude

Svarovany kov je zoxidovany, znecistény, mastny. Kov pred svarfovanim mechanicky a chemicky ocistéte.

Spatna technika pii LIT TIG zapalovani oblouku. Pouzijte Cu zapalovaci desti¢ku. Pouzijte HF zapalovani

Byl pouzit nadmeérny proud pro velikost elektrody. Snizte proud nebo pouzZijte vétsi primeér elektrody.

Nahodny kontakt elektrody s tavnou lazni. Udrzujte spravnou délku oblouku.

W°|rf":|;‘;°Vé Nahodny kontakt elektrody s pfidavny dratem. UdrzZuijte spravnou vzdalenost dratu od hrotu elektrody.
oxitv:Iické Nadmérné vysunuta elektroda. Nastavte vysunuti elektrody (STAND. 3xD, GAS LENS 3-6xD).
\\:Ln :\?;I:x Nedostate¢na ochrana plynem nebo privan. Zvyste prutok plynu, pouZijte GAS LENS, zamezte privanu.

Spatny ochranny plyn. Pro svarovani TIG nepouzivejte MIG plyny Ar/0, nebo Ar/CO,,.
Tézké povrchové oxidy nebyly odstranény. ﬁou%ijte AC, |:|F’, upravte vy\{éjieniwprci maximélgi éiétér}i' -
ouzijte dratény nerez kartac a ocistéte svar pfed svafovanim.
Zachycené nedistoty, vodik, vzduch, dusik, vodni Nesvarujte na mokrém kovu. Odstrante kondenzaci z hadic.
Vadna plynova hadice nebo uvolnéné pfipojeni. Zkontrolujte tésnost hadic a pfipojeni.
PFidavny material je vihky (zejména hlinik). Pridavny material pfed svafovanim vysuste v peci.
Péry Pridavny material je mastny nebo zapraseny. Vymérnte pfidavny material za Cisty.
ve sl\(lg‘r’cl)lvém Negistoty v zakl. materialu (sira, fosfor,olovo a Ptejdéte na slitinu jiného sloZeni, které je svafitelna. Tyto

zinek).

necistoty mohou zpUsobit sklon k praskani za tepla.

Nadmérna postupova rychlost, dochazi k rychlému
,zamrzani” plynl unikajicich z tavné lazné.

Snizte postupovou rychlost svarovani.

Spatny nebo znegistény ochranny plyn.

Vymérnite ochranny plyn.
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PRUVODCE RESENiIM PROBLEMU

WOLFRAMY

Wolframoveé elektrody pro TIG

svarovani

PROBLEM PRICINA RESENI
Trhliny za tepla. Predehrejte, zvétSete velikost prirezu svarové housenky.
Trhliny kvuli $patnému ukonceni na hrané spoje. Opacny smér svafovani zpét do pfedchoziho svaru na hrané.
PFilis rychly pokles proudu pfi ukon€ovani svaru. Pouzit nozni dalkovy regulator proudu.
Trhliny Pred svafovanim predehrejt heit lu chladnout
ve svaru | Trhliny za studena po svareni, kvlli rychlému red svarovanim predenhrejte, nechejie pomaid chadnout v

ochlazeni nebo kiehnuti vodikem.

zabalu. Pouzijte Cisty, nekontaminovany plyn. Zmérite tvar
svarového spoje.

Trhliny ve stfedové ose u jednoprichodovych
svard.

Zvétsete velikost koralk(l. Snizte otevieni kofene, pouzijte
predehfev.

Trhliny pod svarem vlivem kfehké mikrostruktury.

Odstrante znecisténi vodikem, zmensete mezeru spoje,
predehfejte.

Nedostacujici

Blokovani nebo unik plynu v hadicich nebo horaku.

Vyhledejte a odstrante zablokovani nebo unik.

Nadmérna postupova rychlost vystavuje roztaveny
svar atmosférickym vliviim.

Pomalejsi postupova rychlost nebo zvyste pratok na bezpecnou
uroven bez turbulence. PouZijte zadni ochranny kryt.

plynova
ochrana | Vitr nebo privan. Postavte kolem pracovisté svarfeCské zastény.
Nadmé&ré vysunuti elektrody. Srllzt(? vysunuti elektrody. Pouzijte plynovou dyzu vétSiho
praméru.
Nadmérné turbulence plynu Zmérnite velikost plynové dyzy. Pouzijte GAS LENS.
Indukované magnetické pole z DC svarfovaciho Zménte na proud AC HF. Usporadejte rozdéleni zemniho
Foukani |proudu spojeni.
oblouku Oblouk je nestabilni v disledku magnetickych vliva. | Snizte svarovaci proud a pouzijte co nejkrat$i délku oblouku.
Kratka Zivotnost vodou chlazenych dilG. Oveérte smeér toku chladici kapaliny.
Prasknuti plynové dyzy pfi svafovani. Zménte ve!lkost nebo tvar plynové dyzy, zménte vysunuti
wolframoveé elektrody.
Kratka
zivotnost | Kratka Zivotnost klestiny. Klasickou prekroucenou klestinu vymeérnite za klinovou klestinu.
dilt

Kratka zZivotnost hlavy hofaku.

Neprekracujte proudovou zatizitelnost horaku.

Praskani plynovych hadic.

Nespravny prutokomér, pratokoméry TIG pracuji pfi 35psi s
nizkymi pratoky. Pritokoméry MIG pracuji s vysokymi prutoky pfi
65psi a vice.
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