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wada spoiny wyglad przyczyna powstawania

porowato$é Niedostateczny przeplyw gazu -
powinien wynosi¢ 8-15 I/min

m Odpryski wystepujace w dyszy ga-
zu szkodza ochronie gazowi -
. Przeciagi powietrza w obszarze

Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
«od elementu spawanego
Element spawany wilgotny, zatiu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt Zaduza 1 szybkos¢ spawania

waska S @l Za maly prad spawania w stosun-
ku do szybkosci spawania

wady m Nieregularne ruchy uchwytu

potaczenia — -

m Za niskie napigcie spawania

znaczne Za duze napigcie spawania

napylenie m Zanieczyszczona dysza gazu
Element spawany wilgotny, zatiu-
szczony lub zardzewialy

spoina Za dlugi wolny wylot drutu

Nleregulama Za duzy prad spawania w stosun-
ku do wybranego napigcia
Za mata szybkosc spawania

niedostateczny m Za maly prad spawania w stosun-

wtop ku do wybranego napigcia.
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