TIG
Arg6n plynové volframové obltkové zvaranie kratke ilustracii.

Médiryt volframové oblikové zvaranie (GTAW), tieZ znamy ako zvaranie volfraimovou
inertného plynu (TIG), zvaranie TIG zvaranie oblikom, pouzitie non-taviace elektrédu
volframu zvaracské préace. Zvaracsky Stit plynu k ochrane regionilneho znecistenia
ovzdusia (obvykle inertny plyn, ako je argoén), typicky sa pouziva na vyplnenie kov, ale
niektoré z nich su takzvany self-zvaranie, spajkovanie, nie je potreba. Konstantny prad
napajanie vyraba zvaracie energie, ¢o je oblik z vysoko ionizovaného plynu plazmové
kovové pary a zname z inych stipcov.

Rucné Plynové volframové oblikové zvaranie je vSeobecne povazovany za najtazsi zo
vsetkych zvaracich procesov pouzivanych v priemysle. Oblikova zvaracka by mali byt
kratke, pretoze dlhy, velmi opatrny a zruc¢nosti potrebné pre zamedzenie kontaktu medzi
elektrédou a obrobkom.

Dalsim spdsobom, ako zacat obltik je "od nuly". Pochopenie silu pracovnej elektrody je
udrief obluk, rovnako ako SMAW ("hokejka") zvarani. AvSak, zac¢inat od nuly, moZze viest
ku kontaminacii zvaru a elektrodou. Niektoré zvaranie moze byt nazyvany "Kliknite na
tla¢idlo Start" alebo "vytahom" obltiku model, v ktorom zariadenie zniZuje elektrédu len
niekol'ko voltov, aktualne limit a jeden alebo dva zosiliiovace v ovel'a mensie, nez je limit,
o prevode kontaminacie kovov a zvaranie alebo elektrody). Pri teste zvaranie, iskra prisiel
z povrchu elektrody, bude to okamzite (v ramci mikrosekdnd) zvySenie vykonu, iskra v
klenuty obluk, narazi na zvaraci hordk v malom kruhu sa pohybuje k vytvoreniu skupiny
zvaru, jeho velkost je zavisla na aktuélnej velkosti elektrody velkosti. Prevadzkovatelia
nadalej udrziavat vzdialenost medzi elektrodou a obrobkom, potom horak znovu mierne
naklonenou dozadu o 15 stupniov od zvislej. Napliite kovové vane rucne pridaf front,
pretoZe je to nevyhnutné. Casto vyvinaf rychly pohyb horaka (¢oskoro vatia), a prepinat
medzi technolégiami pridanie vyplnovy kov. Kazda elektréoda kupele vypli postup
odstranenia nechtu, ale nebola z plynu §tit, aby sa zabranilo oxidacii povrchu spajky a
zneclistenia. Nizke teploty topenia kovov ako je hlinik, Form Filler ty¢, vyzadujtce, aby
operatori udrzat si odstup od provy, zachovanie ochranného plynu. Ak su prilis blizko k
prove, palice vypliitte méze byt roztaveny, mozete si hrat s tavného kapela. Vzhladom k
tomu, spajky blizko dokoncenia, je obluk pradu c¢asto postupne znizovana, a tym upevnit
trhliny krater zvaranie a krater, aby sa zabranilo vzniku zvaru na konci.



