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Tipy pro TIG-ové svářeče 

Elektrody: výběr & způsob zacházení 
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Výběr správné elektrody 

 
       

       

střídavý proud +++ + + + + ++ 
stabilita oblouku ++ + ++ + – ++ 
schopnost zapalování ++++ ++ +++ + – + 
životnost ++++ ++ +++ + + ++ 
vhodnost pro vysoce legované oceli ++++ +++ +++ +++ – – 

vhodnost pro hliník ++++ + + + ++ ++ 
 

  
Elektrody E3® jsou 
při stejném zatížení o 
900°C chladnější než 
elektrody WTh 20. 

Po 150-ti zápalech je 
na elektrodě E3® vidět 
podstatně menší opo- 
třebení. 

E3® WTh 20 E3® WTh 20 

 

 
 

■ Frekvence: max. 75 Hz 

■ Balance: 25 % + 75 % – 
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Doporučení pro broušení elektrod E3®
 

 
Pro ty nejlepší 
výsledky jsou 
důležité: úhel a 
směr broušení 

 
 
 
 

 
Elektrody E3® vykazují nejlepší výsledky, jsou-li 
broušeny v úhlu 60-ti° a pracují v jejich doporu- 
čeném rozpětí ampéráže 

 

Ostřejší úhly broušení mají své opodstatnění pouze 
v nižších proudových hodnotách. Každopádně, 
výměnou za tenčí elektrodu dosáhnete lepšího 
výsledku. 

Svařovací oblouk je ovlivněn kvalitou a směrem 
broušení. 

 

Radiální směr broušení může rušit svařovací 
oblouk. Navíc snižuje podstatným způsobem 
životnost elektrody. 

 

Výhody tupých úhlů 

■ Úzká tavná lázeň 

■ Vysoká kapacita přenosu proudu 

■ Delší životnost 

Výhody axiálního směru broušení 

■ Výborné zapalovací vlastnosti 

■ Příznivější výstupy elektronů z elektrody 

■ Stabilní oblouk 

60° ✓ 
   



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


