Testy Alu
45A/mm  60Hz

ARC FORCE / czas ( Prad spawania | [ Czestotliwosé AC | Czestotliwosé pulsu /}
spawania punktowego czas trwania impulsu

1,5s 2s

[ Narastanie pradu | Opadanie pradu )

10A U RLSE  40A
@

( Prad poczatkowy | Prad krateru
1s 3-4s
(" Przedwyptyw gazu [ Prad podstawy | [ Balans ) [ Powyplyw gazu |

@ €——{7dalne sterowanie )
@ §<—[Srednica elekirody |
Dl e

ETER R TR

S | e "o
o |
(Spawanie punktowe ]—bi_‘..- .

B / - ARC FORCE (tylko dla MMA) / czas spawania punktowego
Zakres regulacji 0 — 40A /0,5 - 10s

[ TIGAC —» /=R |

TIGAC zpulsem——p /= B

([ TIGDC  |—p f= = ';

. A [TIG DC z pulsem——p /= WL
up — czas narastania pradu :

Zakres regulacji0—10 s [ MMA ]_»7- =

Ip — prad spawania

Zakres regulacji 5 — 160A (MMA) / 05 — 200A (TIG)

Tpre — czas przedwyptywu gazu
Zakres regulacji 0,1 -10 s

Is — prad poczatkowy
Zakres regulacji 5 — 160A

Ib — prad podstawy (tylko przy spawaniu z pulsem)
Zakres regulacji 5 — 200A

Tdown — czas opadania pradu
Zakres regulacji 0 - 15s

If — prad krateru
Zakres regulacji 5 — 200A

Tpost — czas powyptywu gazu
Zakres regulaciji 0,5 — 15s

Balance — Balans AC - stosunek czasu trwania potéwki dodatniej do potéwki ujemnej pradu spawania
Zakres regulacji 15 — 85%

nn
/ — czestotliwosé pulsu / czas trwania impulsu (stosunek czasu pradu spawania Ip do
czasu pradu podstawy Ib) (tylko przy spawaniu z pulsem)
Zakres regulacji 0,2 - 200Hz / 10 — 90%



10.2.2 Spawanie TIG w trybie 2T:
1¢a)f

Zwolnic przycisk
Prad spawania uchwytu
Prad podstawy d ].”.[
Zajarzanis . N
,fJU - Wygasniecie uku
iy h’//
b i Tk 12 13 t th L (g)

Macignij i przytrzymaj
przycizk uchwiytu

0 : AE ¢ipreytrzyma ¢ przycisk uchwytu. Rozpoczynaeswwyplyw gazu ochronnego;
0 ~t1: Przedwyptyw gazu;
1 ~t2: Zajarzenie tuku, pgd spawania narasta od minimalnej waéti do nastawionej wartwi
gdu spgwania. Je sli wiaczony jest pulsator, gad jest modulowany.
2 ~3: Podczas spawania przycisk uchwytu powinien pdagavcisniety;
Usvlagdadeony jest pulsator, pr ad spawania pulsuje, j@i pulsator jest wgtzony,
ad spapania ma stat g wartos¢
t3: Zwooprizycisk uchwytu, pr 3d spawania zaczyna opada Jesli witaczony jest pulsator,
gcypaddjjest modulowany;

t3 ~t4: adBpawania opada do minimalnej warto $ci, tuk zostaje wygaszony;
14 ~i5: Powyptyw gazu.
t5 : Elektrozawdr zamyka wyptyw gazu, zakozenie spawania.
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i
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Ksztatt koica elektrody nietopliwej jest waym parametrem procesu spawania, gdywptywa na
tatwos¢ spawania i glbokosS¢ przetopienia. Zalecane sposoby przygotowanian&éwek elektrod
nietopliwych:

a) pradem statym (biegunovétd ujemna na elektrodzie),

Iij )| =30°

b) pradem przemiennym.




Zalezno$¢ pomiedzy Srednicg dyszy gazowej i Srednicg elektrody

Gas nozzle diameter/mm

Electrode diameter/mm

6.4 0.5

8 1.0
9.5 160r24
1.1 3.2

Zalezno$¢ pradu spawania, Srednicy dyszy gazowej i przeptywu gazu.

DC polaryzacja dodatnia AC
Prad spawania/A Srednica Przeptyw Srednica Przeptyw
dyszy/mm gazu/L-min” dyszy/mm gazu/L-min”
10~100 4~95 4~5 8~9.5 6~8
101~150 4~95 4~7 9.5~11 7~10
151~200 6~13 6~8 11~13 7~10
201~300 8~13 8~9 13~16 8~15
Dob6r parametréow przy spawaniu stali nierdzewnej metodg TIG
. . Przept Prad Predkos¢
Grubosé Rodzaj Srednica Srednica Pyw 4 . ¢ .
gazu/ spawania spawania
/mm zlgcza elektrody/mm | drutu/mm o A
L-min (DCEP) cm-min
Zigcze
0.8 1.0 1.6 5 20~50 66
doczotowe
Zigcze
1.0 1.6 1.6 5 50~80 56
doczotowe
Zigcze
1.5 1.6 1.6 7 65~105 30
doczotowe
Zigcze
1.5 . 1.6 1.6 7 75~125 25
narozne
Zigcze
24 1.6 2.4 7 85~125 30
doczotowe
Zigcze
24 . 1.6 2.4 7 95~135 25
narozne
Zigcze
3.2 1.6 2.4 7 100~135 30
doczotowe
Zigcze
3.2 . 1.6 2.4 7 115~145 25
narozne
Zigcze
4.8 2.4 3.2 8 150~225 25
doczotowe
Zigcze
4.8 ] 3.2 3.2 9 175~250 20
narozne
Stal 1mm =40A

Alu Tmm =45-50A




Parametry spawania AC aluminium | jego stopow dla metody TIG i MMA

Grubo$¢ | Srednica | Srednica | Temperatura Prad Przeptyw | Srednica _
. ) Uwagi
blachy drutu elektrody | podgrzewania | spawania gazu dyszy
/mm /mm /mm /°C /A / Lmin” /mm
Zigcze
jednostronne
Zigcze
2 2~25 2~3 — 90~120 8~12 8~12
doczotowe
150~
3 2~3 3 — 8~12 8~12
180
180~
4 3 4 — 10~15 8~12
200
180~
5 3~4 4 — 10~15 10~12
240
240~
6 4 5 — 16~20 14~16
280
260~
8 4~5 5 100 16~20 14~16
320
280~ Ztgcze
10 4~5 5 100~150 16~20 14~16
340 doczotowe V
300~
12 4~5 5~6 150~200 18~22 16~20
360
340~
14 5~6 5~6 180~200 20~24 16~20
380
340~
16 5~6 6 200~220 20~24 16~20
380
360~
18 5~6 6 200~240 25~30 16~20
400
360~
20 5~6 6 200~260 25~30 20~22
400
300~
16~20 5~6 6 200~260 25~30 16~20
380 Zigcze
360~ doczotowe X
22~25 5~6 6~7 200~260 30~35 20~22
400
Zalezno$¢ pomiedzy kolorem ztgcza a efektem ochronnym stali nierdzewnej
Kolor Srebrny, R
niebieski Czerwono-szary szary czarny
ztagcza ztoty
Efekt .
doskonaty bardzo dobry dobry niedobry | bardzo zty
ochronny
Zalezno$¢ pomiedzy kolorem ztgcza a efektem ochronnym stopow tytanu
Biaty
Kolor Jasno Zotto - Niebiesko - Szaro - proszek
ztgcza srebrny pomaranczowy fioletowy niebieski tlenku
tytanu
Efekt )
doskonaty bardzo dobry dobry niedobry | bardzo zty
ochronny




Parametry wykonywania spoin czotowych meddkiG DC(-)

Analog Regulalon Type Torch Socket Interface

grubos¢ | srednica elektrody | . . natezenie pradu o . .
spoiny wolframowej Srednica drutu spawania predkosc/spawanla , I|_czb’a
(mm) (mm) (mm) (A) (cm/min) Sciegow
1,0 1,0 1,5 60 35 1
1,5 1,5 2,0 100 30 1
2,0 1,5 2,0 120 30 1
3,0 2,0 2,0 140 25 2
4,0 2,0 3,0 170 22 2
5,0 3,0 4,0 220 20 3
Parametry wykonywania spoin pachwinowych metddG DC(-)
grub_o s¢ |srednica eIektrt_)dy Srednica drutu nateZenie p_radu predkos¢ spawania liczba
spoiny wolframowej spawania . e
(mm) (mm) (mm) (A) (cm/min) Sciegoéw
1,0 1,5 1,5 60 10 1
1,5 2,0 2,0 70 8 1
2,0 2,0 3,0 100 8 1
3,0 3,0 4,0 170 12 1
4,0 3,0 4,0 200 12 1
P. Latosinski Adrian
1 - Potencjometr 10K B
URZADZENIE PRZEWOD WTYCZKA
4- 1.NIEBIESKI 1 Requlacia
2 . 70LTO ZIELONY 1 Srady.
- DIGITIG206PACDC 3. BRAZOWY 2
3
3' 1 1.BRAZOWY Zatgcz/wytgcz
5 2. NIEBIESKI S
connect the nedal remote to the welder front BSamiel socket.
current +
torch socket
™\ current -
7 @ @ \ current comrE
E) Sy regulation
\‘{/ potentiometer parameters
selection or
up-slope &
>§ down-slope
torch torch control
trigger trigger
~ 48/—

Digital Regulalon Type Torch Socket Interface




