TIG
Argonem wolframu spawania tukowego krétkie ilustracji.

Grawerowanie wolfram MiedZ spawania tukowego (GTAW), znany takze jako TIG spawania
gazowego (TIG) proces TIG do spawania tukowego, korzystanie z nie-zuzywajgcy wolframowe
produkcji elektrod. Tarcza spawalnicza gaz do ochrony regionalnego zanieczyszczenia powietrza
(najczesciej gaz obojetny np. argon), zazwyczaj w celu wypetnienia metal, ale niektérzy s3
powotani do samo-spawanie, lutowanie, nie potrzebujesz. Staty prad zasilania wytwarza energie
spawania, ktéry jest fuk z wysoce zjonizowanego gazu plazmowego w postaci pary i znany z
kolumn.

Podrecznik wolfram gaz spawania tukowego jest powszechnie uwazany za najtrudniejszy z
wszystkich proceséw spawalniczych stosowanych w przemysle. Spawacz tuk powinien byé krétki,
poniewaz dtugos¢, bardzo ostrozny i umiejetnosci konieczne w celu unikniecia kontaktu pomiedzy
elektrodg a obrabianym przedmiotem.

Inny sposéb rozpoczecia tuku jest "od zera". Zrozumienie sity elektrody roboczej jest uderzac tuk,
podobnie jak SMAW ("kij") spawania. Jednakze, poczawszy od podstaw, moze prowadzi¢ do
zanieczyszczenia spoiny i elektrody. Niektére urzadzenia spawalnicze mozna nazwac "touch Start"
lub "dZwig" modelu tuku, gdzie sprzet zmniejsza elektrody z zaledwie kilku woltéw, aktualny limit
oraz jednego lub dwdch wzmacniaczy (znacznie mniejsza niz limit, o przejeciu zanieczyszczenie
metalami i spawanie oraz elektrody). Kiedy sprzet spawalniczy test, iskra pochodzita z
powierzchni elektrody, natychmiast (w mikrosekundach) wzrost mocy, iskra w tukowaty uderzyt w
tuk, palnikiem spawalniczym w niewielkich ruchéw okregu utworzy¢ pule spoiny, jej wielkos¢
zalezy od biezgcego rozmiaru wielkosci elektrody. Operatorzy nadal utrzymywac odlegtosé miedzy
elektrodg a obrabianym, a nastepnie z powrotem latarka lekko przechylony do tytu o 15 stopni od
pionu. Wypetnij kapieli metalowej recznie doda¢ przodu poniewaz jest to konieczne. Czesto
rozwijajg gwattowny ruch uchwytu spawalniczego ust wczesnie wanna), i przetgczac sie miedzy
technologia dodawania spoiwa. Kazda kapiel elektroda wypetniacz usuniecie postep paznokci, ale
nie usuwa sie z gazu tarczy aby zapobiec utlenianiu lutowania powierzchni i zanieczyszczenia.
Niskie temperatury topienia metali takich jak aluminium, pret wypetniajacy forme, operatorzy
muszg zachowac¢ odlegtos¢ od dziobu, utrzymujac gazu ostonowego. Jesli odbywa sie zbyt blisko
dziobu, kije wypetni¢ mozna stopi¢, mozna grac z jeziorka. Jako spoiwa bliskie ukoriczenia, prad
tuku jest czesto zmniejszana stopniowo, a tym samym skonsolidowanie peknie¢ spawalniczych
krateréw i krater, aby unikng¢ powstawania spoiny na koncu.



