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BEZPIECZENSTWO

§1 Zasady bezpieczenstwa

“Niebezpieczenstwo” wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktora moze skutkowac

powaznymi obrazeniami lub §miercia.

“Ostrzezenie!” wskazuje niebezpieczng sytuacjg, ktora moze skutkowaé

powaznymi obrazeniami lub §miercig.

“Uwaga” wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktora moze spowodowac lekkie lub

umiarkowane obrazenia.

& Uwaga!” wskazuje sytuacje, ktora moze wptynagé na zaburzenie wyniku

spawania 1 uszkodzenie sprzetu spawalniczego.
“Wazne!” wskazuje praktyczne porady i inne specjalne wskazowki.

Wykorzystanie zgodne z przeznaczeniem. Urzadzenie moze by¢ wykorzystane
wylacznie w celu w jakim zostalo zaprojektowane.

Uzycie w jakikolwiek inny sposob, bedzie traktowane jak uzycie niezgodne z
przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody powstate w

wyniku nieprawidtowego uzycia.

Znaki bezpieczenstwa. Wszystkie instrukcje bezpieczenstwa i1 znaki ostrzegawcze
na umieszczone na urzadzeniu powinny by¢ utrzymywane w czytelnym stanie, nie

usuwane, nie zastanianie, nie zamalowane.

Przeglady Dbezpieczenstwa. Wtlasciciel/uzytkownik jest zobligowany do

przeprowadzania inspekcji bezpieczenstwa w regularnych odstepach.
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Producent zaleca wykonywanie prac konserwacyjnych zrédta spawalniczego co

kazde 3-6 miesiecy.

Niebezpieczenstwo szoku elektrycznego.

- Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektorych
okoliczno$ciach napigcie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

- Podlaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz
naprawa powinny by¢ wykonane po wylgczeniu spawarki i odtgczeniu zasilania
urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementow uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke 1 odlaczy¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

- Upewni¢ si¢, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywac¢ spawarki w §rodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi polgczeniami.

Pole elektryczne i magnetyczne (EMF) moze by¢ niebezpieczne.

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol elektromagnetycznych
(EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.

Pola elektromagnetyczne mogg naklada¢ si¢ na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do 0séb stosujacych

te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktorej uzywana jest spawarka.
-
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Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola elektromagnetyczne w
otoczeniu domowym.
Operator musi stosowa¢ si¢ do nastgpujacych zalecen, umozliwiajacych
zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:
- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.
- Zwracaj uwage, aby glowa i tutow znajdowaly si¢ mozliwie najdalej od
obwodu spawania.

Nie owijaj nigdy przewodow spawalniczych wokot ciata.
- Nie spawaj podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania. Zwracaj uwage,
aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej strony ciata.
- Podlacz przewdd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego zlacza.
Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub nie opieraj si¢ o nig podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegto$¢: 20cm).
- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=20cm

Niebezpieczenstwo promieniowania podczas spawania.

- Zastosowa¢ odpowiednig izolacje elektryczng pomiedzy elektroda, obrabianym
przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czg¢$ciami metalowymi, ktore znajduja
si¢ w poblizu (sg dostgpne).

W tym celu nalezy nosi¢ rgkawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia glowy i
odziez ochronng oraz stosowac¢ pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomocg odpowiednich szkiet przyciemnianych z
filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przylbicach spawalniczych.

Nosi¢ odpowiedniag ognioodporng odziez ochronng, unikajac narazenia na
_3-
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dziatanie promieniowania nadfioletowego 1 podczerwonego, wytwarzanego przez
tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za

pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

Niebezpieczenstwo oparow spawalniczych.
Proces spawania moze powodowac powstawanie opardw spawalniczych, ktoérych
wdychanie moze by¢ szkodliwe dla zdrowia.
Podczas spawania, jesli wentylacja jest niewystarczajaca, uzywaj przylbic z

filtracjg powietrza, aby zapewni¢ dostep do §wiezego powietrza.

Niebezpieczenstwo wybuchu

- Nie spawac pojemnikoéw, kontenerow lub przewodow rurowych, ktore zawieraja
lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowaé rozpuszczalnikdw chlorowanych do materiatow czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja si¢ odpowiednie $rodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych;
nalezy systematycznie sprawdzaé, aby oceni¢ granice dzialania oparow
spawalniczych w zalezno$ci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu
spawania.

- Przechowywac¢ butle z dala od Zrédel ciepta i chroni¢ przed bezposrednim

dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

Niebezpieczenstwo oparzen.

Nakaz noszenia okularéw ochronnych.
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Nakaz noszenia odziezy ochronnej.

g‘ Niebezpieczenstwo czesci ruchomych.

Oznaczenie bezpieczenstwa. Urzadzenie z oznaczeniem CE spelnia wymogi

C€ dyrektywy niskonapigciowej Low-Voltage and Electromagnetic Compatibility

(zgodnie z normg to EN 60 974).

Urzadzenie z oznaczeniem CCC spelnia wymagania normy China Compulsory

Certification.

§1.5 Naklejka ostrzegawcza

Urzadzenie posiada naklejk¢ ostrzegawcza. Nie nalezy jej usuwa¢ lub nie zakrywadé.

WARNING!

For protecting you and others, please
read the label and instruction.

i Welding dust and gas is hazardous to health.
4% Head should be disengaged the welding dust.
Use serator to avoid the resting-place or

working-place pollutad.

ARC radial cen stab the eyes and damage
'-'\‘a"'ﬁ your skin. Wear protective clothing for your
45

eye, your ear,and your body.

= ELECTRIC SHOCK CAN KILL
i j\ Do not touch the position with electric,
include electric.
.Turn off the power breaker out of the

machine before maintenance.

ii = Sparks can cause explesion. A safe
k distancee from welding area and any
other source of sparks or flame.

ADDITIONAL SAFE NOTICE

® Reading and well note the operation manual.
e Do not operate when the cover and panel opened.
e Only qualified person can install, use and maintenance
the machine.
s Clear away the dust on the machine twice a month.
(by the air compressor)

DO NOT MOVE THIS LABEL.
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§2 Opis ogolny
§2.1 Wprowadzenie
Spawarki jednofazowe sg zrodtami pradu, opierajacymi si¢ na najnowoczesniejszej technologii
inwertorowej, z catkowicie cyfrowym sterowaniem, posiadaja rowniez wbudowany podajnik drutu.
Spawarki umozliwiajag wykonanie wysokiej jakosci spawania metodg Mig/Mag Pulse, Flux, Mma 1
Tig Lift.
Podajnik drutu wyposazony jest w 2-rolkowy mechanizm napedzany silnikiem, z niezalezng
regulacja predkosci podawania.
USTAWIANIE I REGULACJA PARAMETROW
Za pomoca tego interfejsu uzytkownika mozliwe jest ustawianie i regulacja parametréw spawania.
Regulacja za pomocg systemu "inwertor” pozwala to na konstrukcj¢ spawarki o nadzwyczaj

zredukowanej obj¢tosci i cigzarze, uwydatniajac zalety zwrotno$ci i przenosnosci.

SPAWALNOSC METALI

METODA MIG/MAG-PULS Spawarka jest zalecana do spawania aluminium oraz jego stopow
metoda MIG oraz do spawania metoda MAG stali weglowych, niskostopowych i stali nierdzewnych.
Ponadto jest rowniez mozliwe spawanie drutow rdzeniowych metodg FLUX, bez gazu ostonowego,
dostosowujac biegunowos¢ uchwytu spawalniczego do zalecen podanych przez producenta drutu.
Spawanie aluminium i jego stopow metodg MIG nalezy wykona¢ wykorzystujac druty o skladzie
dostosowanym do spawanego materiatu oraz czysty gaz ostonowy Ar (99,9%).

Spawanie metoda MAG stali weglowych 1 niskostopowych powinno by¢ wykonywane z
zastosowaniem zaro6wno drutow petnych jak i rdzeniowych, o sktadzie dostosowanym do spawanego
materialu, gazu ostonowego CO 1 mieszanek Ar/CO2 lub Ar/CO2/02 (Ar-Argon typowy > 80%).
Podczas spawania stali nierdzewnych stosowane sg typowe mieszanki gazu Ar/O lub Ar/CO2 (Ar
typowy> 98%).

METODA MMA:

Spawanie metoda MMA: spawarka jest rowniez zrodlem pradu przeznaczonym do spawania
tukowego metoda MMA elektrodg otulong pradem stalym DC.

METODA TIG DC Lift

Spawanie metoda TIG DC Lift z dotykowym zajarzeniem tuku: metoda ta przeznaczona jest dla
-6-
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wszystkich rodzajow stali weglowych niskostopowych lub wysokostopowych oraz dla metali
cigzkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan oraz ich stopow. Zastosowanie t ej metodzie ma gaz obojetny

(zwykle Argon: Ar 99,5%),

§2.2 Zasada dzialania

Spawarka sktada si¢ z modutow mocy, ktore znajduja si¢ na specjalnych obwodach drukowanych
1 optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci 1 zredukowanej konserwacji.

I-  Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespot prostownika i kondensatory wyré6wnawcze.

2-  Mostek: zamienia napigcie linii na napigcie przemienne o wysokiej czgstotliwosci oraz
wykonuje regulacje mocy w zalezno$ci od zadanego pradu/napigcia spawania.

3 Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane napigciem
przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcj¢ przystosowania napigcia i pradu do wartosci
niezbednych dla procesu spawania tukowego i1 jednocze$nie galwanicznego izolowania obwodu
spawania od linii zasilania.

4-  Mostek prostujacy wtorny, z indukcyjnoscig wyréwnawcza: przetacza napigcie / prad
przemienny dostarczany przez uzwojenie wtorne na prad / napigcie stale o bardzo niskim falowaniu.

5-  Elektroniczny uktad sterowania i1 regulacji: steruje bezzwtocznie wartos¢ pradu spawania 1
porownuje z warto$cig ustawiong przez operatora; zmienia impulsy sterowania, ktére dokonuja
regulacji.

Wywohuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas topienia elektrody (natychmiastowe zwarcia) 1
nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

Single-phase AC ) DC AC AC ) DC
Rectifier | Inverter »  Transformer | Rectifier | Crat SETeeT >

110V/220V 50HZ

Current
. Feedback (st

control

CPU control

Voltage

- Feedback
control i

Welding current .
regulate PWM signal Wire feeder
»

(Wire feed speed) motor

-
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§2.3 Charakterystyka napi¢ciowa

Ta seria urzadzen MIG posiada doskonatg charakterystyke napigciowa, ktdra przedstawiona jest na

ponizszym wykresie. Zalezno$¢ pomiedzy napigciem spawania U; a pradem I jest wedtug obliczen:

Us=14+0.051x(V)

U, (V) A
Volt-ampere characteristic ) )
The relation between the rated loading
Working point voltage and welding current
44 \
14

>
0 600 I, (AD

§2.4 Zasada spawania

Solid wire

Shielding gas
electrode 99

IN

Current conductor

Wire guide and

Solidified contact tip

weld metal

Gas nozzle

0‘0" BREBBIER, 3’3’0,
. ..’... 0

Shielding gas

0
0 7
0“0

RS 0.0’0'0’0:.:::¢:0:0:0.:::’0« ; // 7 /7 77 / 77
772 /// s }////
M olten weld
metal
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§3 Instalacja i regulacje
§3.1 Parametry

Parametry podstawowe

Dane techniczne TECNO MIG 200XP PULSE
Znamionowe napiecie zasilania 230V+10%
Znamionowy prad wejsciowy (A) 35A
Znamionowa moc wejéciowa 1.7KV.A

Napiecie jatowe (V) 69V

Cykl placy 60%
Wspotczynnik mocy COSe 0.73

Wymiary (mm) 516*222*318

Waga netto (kg) 20

Uwaga: Powyzsze parametry moga ulec zmianie w przypadku modyfikacji i udoskonalenia

urzadzen!

Parametry przy metodzie MMA

Specification of welding machine TECNO MIG 200XP PULSE
Prad znamionowy (A) 20~ 200A

Czas goracego startu (HOTT) 0,0~99ms

Prad goracego startu (HOTI) 20% ~ 200%
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Cc tryb utrzymywania statej

Charaktel‘ystyka tuku (SLOP) wartosci pradu spawania

Cp tryb utrzymywania statej

wartosci mocy

VRD ON/OFF

Parametry przy metodzie MIG (SYNC MIG)

Specyfikacja urzadzenia TECNO MIG 200XP
Znamionowy prady wyjsciowy (A) 28 ~ 200A
Wybd . Fe Co2, AIMg5 Ar, AISi5 Ar, E308 Ar98, E316 Ar98
ybér materiatu

. Fe:0.8-1.0
Srednica drutu spawalniczego

Al:1.0-1.2
(DIAM) Ss:0.8-1.0
Tryb pracy (TRIG) 2T, 4T, S2T, S4T, Spot
Indukcyjnosé (Forc) -99% ~ +50%
Czas upalania drutu -50% ~ +50%
spawaniczego (Burn)
Czas spawania punktowego (Sptt) 0.1~9.9s
Wolny dojazd drutu (StFd) 1~15m
Regulacja gazu przed (Freg) 0~10s
Regulacja gazu po (Post) 0.1~50s

-10-
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Parametry przy metodzie MIG podwdjny puls (TWIN PULSE)

Specyfikacja urzadzenia TECNO MIG 200XP
Znamionowy prady wyjsciowy 20 ~200A
(A)
. Fe Ar8z2,
Wybér materiatu AlSI5 Ar, AlMg5 Ar E308 Ar98, E316 Ar98
) 10, 1.2 . .
Srednica drutu spawalniczego 08,10
(DIAM)
Tryb pracy (TRIG) 2T, 4T, S2T, SAT, Spot

-99% ~ +50%
Indukcyjnosé (Forc) 99% ~ +50%

- o/ o,
Czas upalania drutu 50% ~ +50%

spawaniczego (Burn)

Czas spawania punktowego (Sptt) 0.1~9.9s

Czestotliwosé pulsu (Freq) 0.5~5.0H

Cykl pracy (Duty) 20% ~ 80%

Amplituda pulsu (Ip-p) 5% ~50%
Dtugosé pulsu (PU) -50% ~ 50%
Dtugos¢ bazy (BU) -50% ~ 50%
Migkki start podajnika drutu 1~15m
(StFd)

Regulacja gazu przed (Freg) 0~10s

Regulacja gazu po (Post) 0.1~50s

Parametry przy metodzie MIG puls (PULSE MIG)

-11-
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Specyfikacja urzadzenia TECNO MIG 200XP
Znamionowy prady wyjsciowy (A) 20~ 2004
Wybor materiatu AlSi5 Ar AlMg5 Ar Fe Ar82, E308 Ar98
E316 Ar98

Srednica drutu spawalniczego| 1.0, 1.2 08, 1.0
(DIAM)
Tryb pracy (TRIG) 2T, 4T, S2T, SA4T, Spot

Amplituda pulsu (Forc) -99% ~ +50%

- o/ ~ 0,
Czas upalania drutu 50% ~ +50%

spawaniczego (Burn)

Czas spawania punktowego 0.1~9.9s
(Sptt)
Migkki start podajnika drutu 1~15m
(StFd)
Regulacja gazu przed (Freg) 0~10s
0.1~50s

Regulacja gazu po (Post)

§3.2 Cykl pracy i przecigzenie

Cykl pracy: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka moze wytworzy¢ odpowiednig ilos¢ pradu
bez przecigzenia. Wyrazany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4
minuty przerwy). Jesli nastapi przegrzanie, czujnik termiczny wylaczy napigcie wyjSciowe i
uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie.

Odczekaj 15 minut az urzadzenie schtodzi si¢. Zmniejsz warto$¢ pradu lub ogranicz cykle pracy

urzadzenia.

-12-
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@& Uwaga! Przekraczanie cykli pracy moze spowodowaé uszkodzenie urzadzenia.

§3.3 Podlaczenie

§3.3.1 Spawanie MIG - z oslong gazowg

Podlaczenie butli gazowej
Wkreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej (wyposazenie dodatkowe).
Podtaczy¢ przewod doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk, znajdujacy sie w wyposazeniu.

Poluzowa¢ nakretke regulacyjng reduktora ci$nienia przed otwarciem zaworu butli.

Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na ktérym jest utozony,

mozliwie jak najblizej do spawanego zlacza.

Podlaczenie uchwytu spawalniczego

Wtozy¢ uchwyt spawalniczy do odpowiedniego gniazda, dokrecajac rgcznie do konca nakretke
zabezpieczajaca. Przygotowa¢ do pierwszego wsunigcia drutu spawalniczego, wymontowujac
koncowke pradowa w uchwycie, aby utatwi¢ wyjscie drutu.

Przy metodzie MIG/MAG (spawanie z ostong gazowa) biegunowo$¢ uchwytu nalezy ustawi¢ na
dodatnig (+) w podajniku drutu. Przewo6d prowadzacy do uchwytu spawalniczego nalezy zamontowac
na gniezdzie oznaczonym ‘+’.

Drugi przewo6d nalezy zamontowac¢ do gniazda oznaczonego ‘-”

§3.3.2 Spawanie MIG — drutem samoostonowym

Przewod prowadzacy do uchwytu spawalniczego nalezy zamontowac na gniezdzie oznaczonym ‘-,

Przewo6d masowy nalezy zamontowa¢ do gniazda oznaczonego ‘+”.
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§3.3.4 Spawanie MMA - elektroda otulong

SPAWANIE METODA MMA - podlaczenie
Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podlaczy¢ do bieguna dodatniego (+) spawarki;

wyjatkowo do bieguna ujemnego (-) podtaczane sg elektrody kwasne.

OPERACJE SPAWANIA PRADEM STALYM

Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje si¢ specjalny zacisk, ktory stuzy do zaci$nigcia nie oslonigtej czesci
elektrody.

Przewod ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (+)

Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podlaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktorym jest utozony, jak najblizej
spawanego zlacza.

Przewdd ten nalezy podiaczy¢ do zacisku z symbolem (-)

Zalecenia:

- Obréci¢ do konca taczniki przewodoéw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli wystepuja), aby
zapewni¢ perfekcyjny kontakt elektryczny; w przeciwnym przypadku moze nastgpowac przegrzanie
tacznikéw co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Stosowac mozliwie jak najkrotsze przewody spawalnicze..

- Nie uzywa¢ metalowych struktur nie bedacych czes$cig obrabianego przedmiotu, w zastgpstwie
przewodu powrotnego pradu spawalniczego; moze to stanowié zagrozenie dla bezpieczenstwa i

obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

UWAGI

Nalezy postgpowaé wedlug wskazowek producenta, podanych na opakowaniu stosowanych elektrod,
na ktérych podana jest prawidtowa biegunowos¢ elektrody i odno$ny prad optymalny.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zalezno$ci od $rednicy stosowanej elektrody i rodzaju spoiny,

ktora zamierza si¢ wykonac; ponizej podane sg wartos$ci pragdu uzywanego dla réoznych srednic
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elektrody.

- Nalezy zwroci¢ uwage, ze w zalezno$ci od $rednicy elektrody wysokie wartosci pradu nalezy
stosowa¢ podczas spawania poziomego, natomiast podczas spawania pionowego i putapowego
nalezy wykorzysta¢ nizsze wartosci pradu.

- Oprocz natezenia wybranego pradu spawane zlacze okreslaja rowniez inne parametry mechaniczne,
takie jak: dlugos¢ tuku, predkos¢ i potozenie spawania, Srednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w suchym i chtodnym miejscu, chroni¢ od wilgoci za pomoca specjalnych opakowan

1 pojemnikow).

Proces spawania:

- Ostaniajac twarz MASKA SPAWALNICZA, pociera¢ koncoéwke elektrody o spawany przedmiot,
wykonujac ruchy jak przy zapalaniu zapatki; jest to najbardziej prawidlowa metoda zajarzenia tuku.
UWAGA: NIE STUKAC elektroda o przedmiot; grozi uszkodzeniem powloki i utrudnia zajarzenie
tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku, stara¢ si¢ o utrzymywanie odpowiedniej odleglosci od
przedmiotu, réwnej $rednicy uzywanej elektrody podczas procesu spawania; nalezy pamietaé, ze
nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni

- Po zakonczeniu $ciegu spawania przesunaé koncowke elektrody lekko do tylu wzgledem
kierunku posuwu, przytrzymac az wypehi si¢ krater, a nastepnie szybko podnies¢ elektrodg z jeziorka

spawalniczego aby zgasic¢ tuk.

Rdzen

+ —————

i Ostona gazowa z otuliny Luk z rdzenia
Zrodto pradu o

® clektrody

E | Gk

Rysunek: Luk spawalniczy MMA
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——— Core wire Protective gas
Arc
—~—— Fluxcoating
Base metal
Fig. 6-2-2: ARC ignition Fig. 6-2-3: Weld pool protection
Molten pool
Slag
Fig. 6-2-4: Slag
Tabela: Srednica elektrody
Srednia grubo$¢ materiatu (mm) Maksymalna zalecana $rednica elektrody (mm)
1.0-2.0 25
2.0-5.0 3.2
5.0-8.0 4.0
8.0-> 5.0

Tabela: Dobor pradu spawania (Ampery)

Srednica elektrody @ (mm) Zakres pradu (Amps)
25 60 - 95
3.2 100 - 130
4.0 130 - 165
5.0 165 - 260

§3.3.5 Spawanie TIG - elektrodgq nietopliwg

Podlaczenie butli gazowej
Wkreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowe;.
Podlaczy¢ przewdd doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk, znajdujacy si¢ w wyposazeniu.

Poluzowac¢ nakretke regulacyjng reduktora ci$nienia przed otwarciem zaworu butli.

-16-



OPIS OGOLNY

Otworzy¢ butle 1 ustawic¢ 1lo$¢ gazu (1/min) zgodnie z orientacyjnymi danymi zastosowania, przejrzyj
tabelke; ilo$¢ gazu mozna ewentualnie regulowac podczas spawania obracajac metalowy pier§cien

reduktora ci$nienia. Sprawdzi¢ szczelno$¢ przewodow gazowych i ztgczek.
&UWAGA! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zamkna¢ zawor butli gazowe;.

Jesli urzadzenie wyposazone jest w wozek na butlg, postaw butle na potce wozka 1 zabezpiecz
tancuchem. Je$li nie posiadasz wozka na butlg, zamocuj butle pionowo i zabezpiecz przed

przewrdceniem

Podlaczenie uchwytu spawalniczego

Witozy¢ przewdd doprowadzajacy prad do odpowiedniego szybkiego zacisku (-). Podlaczy¢ wtyk
sterujacy (przycisk na uchwycie spawalniczym) do odpowiedniego gniazdka. Podlaczy¢ przewod
gazowy doprowadzajacy gaz do uchwytu spawalniczego do odpowiedniej ztaczki na panelu przednim

urzadzenia.
Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Nalezy podiaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na ktérym jest

utozony, jak najblizej jest to mozliwe do wykonywanego ztacza.

Przewod ten nalezy podiaczy¢ do zacisku z symbolem (+).

§3.4 Obstluga uchwytu spawalniczego MIG

§3.4.1 Budowa uchwytu spawalniczego MIG
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NO. Opis QTY. Remark
1 Dysza gazowa 1
2 Koncowka pradowa 0.8/M6*25 1
3 15AK Korpus uchwytu - fajka 1
3.1 15AK Izolator fajki 1
4 Lacznik fajki mosiezny 1
5 Lacznik fajki plastikowy 1
6 Rekojes¢ 1
7 Przycisk 21.8mm 1
8 Sruba D.3*10 3
9 Pierscien rekojesci 1
10 Odgigtka rekojesci 15AK 1
11 Przewod zespolony /16mmg/3m 1
12 Odgigtka wtyku euro 12-16-25 MMQ 1
13 Obudowa wtyku euro 1
14 Sruba M4*6 UNI 6107 1
15 Nakretka wtyku euro 1
16 Glowka wtyku euro 1
17 Nakretka oporowa prowadnicy drutu 1
18 Spirala prowadzgca drut 0.6-0.8 3m, Blue 1
19 Kluczyk do obstugi uchwytu 1

§3.4.2 Obstuga uchwytu MIG

WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM

AN

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA I ODEACZYC ZASILANIE.
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SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT I RURKA
KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY I RODZAJOWI
ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDLOWO ZAMONTOWANE.
PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU, NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.

- Otworzy¢ pokrywe podajnika.

- Zatozy¢ szpulg z drutem na wspornik drutu.

- Zwolni¢ rolke dociskowa i odsuna¢ ja od rolki dolne;.

- Sprawdzié, czy rolka podajnika jest odpowiednia dla zastosowanego rodzaju drutu.

- Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cigciem zdeformowang koncowke i1 zaokragli¢; obrocié
szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara i wlozy¢ koncéwke drutu do tulejki
prowadzacej wejsciowej, wciskajac na 50-100mm poprzez tulejke prowadzaca do zlaczki uchwytu
spawalniczego.

- Ponownie ustawi¢ rolke dociskowa regulujac naprgzenie na $rednig warto$¢, sprawdzajac czy drut
jest prawidlowo umieszczony w rowku rolki dolne;.

- Dokreci¢ srube regulacyjng znajdujaca si¢ na srodku, aby lekko zahamowac trzpien.

- Zdja¢ dysz¢ gazowa i koncowke pradowa.

- Wilozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wiaczy¢ spawarke, wcisnaé przycisk uchwytu
spawalniczego lub przycisk posuwu drutu (WIRE CHECK na panelu przednik - jezeli obecny) i
odczeka¢, az koncoéwka drutu przejdzie przez caty uchwyt spawalniczy i wysunie si¢ na dtugos¢ 10-
15cm z przodu uchwytu, nastgpnie zwolnié przycisk.

/N

UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje si¢ pod napigciem elektrycznym i jest
poddawany sile mechanicznej; moze wigc powodowac, jezeli nie zostaly zastosowane odpowiednie
zabezpieczenia, zagrozenie szoku elektrycznego, rany lub zajarzenie tukoéw elektrycznych:

- Nie kierowac¢ wylotu uchwytu w strone¢ czesci ciafa.

- Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

- Ponownie zamontowac rolke kontaktowg i dysze.

- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa si¢ prawidtowo; wykalibrowa¢ docisk rolek i hamowanie
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trzpienia do warto$ci minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie $lizga si¢ w rowku oraz czy
podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty si¢ zwoje drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.
- Odcia¢ koniec drutu wystajgcego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

WYMIANA OSLONY SPIRALI PROWADZACEJ DRUT W UCHWY CIE SPAWALNICZYM
Przed przystgpieniem do wymiany ostony nalezy roztozy¢ przewo6d uchwytu spawalniczego, unikajac

powstawania zagiec.

Spiralna oslona do drutow stalowych

1. Wykreci¢ dysze gazowa 1 koncowke pradowa uchwytu spawalniczego.

2. Wykreci¢ nakretke mocujaca spirale w gtowee wtyku euro uchwytu spawalniczego 1 wyja¢ starg
ostone.

3. Wlozy¢ nowa ostong do kanalu przewodu uchwytu spawalniczego i docisnaé ja lekko, dopoki
spirala nie wysunie si¢ z uchwytu spawalniczego.

4. Dokreci¢ recznie nakretke mocujaca spiralg.

5. Odcige, lekko $ciskajac wystajacy kawatek ostony; ponownie wyjac ja z przewodu uchwytu
spawalniczego.

6. Scia¢ ukosnie przycieta koncowke ostony i ponownie wlozy¢ ja do kanatu przewodu uchwytu
spawalniczego.

7 Ponownie dokreci¢ nakretke odpowiednim kluczem.

8 Ponownie zamontowac¢ i dysze gazowa.

Wklad teflonowy przeznaczony dla drutéw aluminiowych

Wykona¢ operacje 1, 2, 3 zgodnie z zaleceniami przeznaczonymi dla spirali stalowej ( nie bra¢ pod
uwage operacji 4, 5, 6, 7,8).

9. Dokreci¢ koncowke pradowa przeznaczong dla aluminium, sprawdzajac, czy wkiad teflonowy
styka si¢ z koncowka pradowa (lub gniazdem koncéwki w zalezno$ci od rodzaju uchwytu
spawalniczego).

10. Zalozy¢ na przeciwny koniec ostony (od strony przylacza uchwytu spawalniczego) mosi¢zng
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koncowke, pierscien OR 1 lekko naciskajac na ostone, dokreci¢ nakretke blokujaca.

11. Odcia¢ ostone na okreslony wymiar, nie znieksztatcajac otworu wejsciowego.

11. Wiozy¢ i zablokowa¢ uchwyt spawalniczy w gniezdzie euro, sprawdzi¢ czy rurka kapilarna ztacza
gniazda euro znajduje si¢ prawidlowo okoto 2 mm przed rolka napedowa.

12. Jesli rurka kapilarna znajduje si¢ zbyt blisko rolki napedowej nalezy wyjacé rurke kapilarng z

gniazda euro, skroci¢ do wymaganego wymiaru i ponownie zamontowaé w gniezdzie euro.

§4 Uzytkowanie
§4.1 Opis zlacz urzadzenia

=E=
===\

= \ 2
3
o]
4
o— 5
3) ]

Przedni i tylny panel urzadzenia - opis
1. Wylacznik gléwny

2. Przewaod zasilajacy.

3. Gniazdo zasilania podgrzewacza gazu 230V
4. Wentylator

5. Gniazdo wejsciowe podigczenia gazu ostonowego
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6. Gniazdo biegunowosci ujemne;j (-).
7. Gniazdo biegunowosci dodatniej (+)

8. Ziacze EURO uchwytu MIG.

Podajnik drutu — opis

2 (1) Nakretka dociskowa
(2) Rolka dociskowa
3 (3) Wire feeding wheel

Skala sity dociskowej rolki podajnika umieszczona jest na nakretce. Sity docisku zalezg od rodzaju
stosowanego drutu spawalniczego. W ponizszej tabeli znajduja si¢ wartosci referencyjne sity docisku..

Skala sity dosiku

Rolka gtadka

Il

Rolka V

Typ1

Rolka U

Il
o

Rolka U

Typ2

Rolka gtadka

Il

e

Rolka U

Typ3

Typ 1: odpowiedni do drutéw litych (do spawania stali 1 stali nierdzewnych)
Typ 2: odpowiedni do spawania drutami migkkimi (aluminium)
Typ 3 do spawania drutami samoostonowymi

Srednica
drutu
T Sita
R%Tki podainika docisky | 0.8 | 01.0 1.2
1 3 3 25
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2 1.5 1.5 1.5

Wspornik szpuli drutu spawalniczego (wewnatrz komory podajnika drutu).

Dokrecajac docisk (w prawo) zwigksza si¢ sita hamowania szpuli drutu, co zapobiega jego
nadmiernemu rozwijaniu, zbyt silny docisk powoduje nadmierne zuzycie podajnika drutu, okrgcajac
docisk (w lewo) zmniejsza si¢ sita hamowania szpuli drutu i drut rozwija si¢ swobodniej.

Panel sterujacy

Wecisnij pokretta A 1 B jednocze$nie w trybie regulacji pradu spawania aby wej$¢ w ustawienia
parametrow. Wcisnij ktorykolwiek przycisk aby wroci¢ do ustawienia pradu spawania. Rowniez
pozostate parametry moga by¢ regulowane: obro¢ pokretto A aby wybra¢ parametr i pokretto B aby
ustawi¢ wymagana wartos¢. Pojedyncze wcisniecie pokretlta A uruchamia test podajnika drutu, a
pokretta B uruchamia test gazu.

A O *

L L T B
Amps Inch Voltage a B
8"‘”3 (STEEL CO2 e i O
PULS (OSTEELMAG : O 47
DOUBLE QATMNLES O e1.0 O ST
SPULSE ALY, O e12 O spet

LB

TECNO MIG-200XP
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Przyciski zmiany ustawien

@ MG/MAG

@® Pulse 1
@ Double Pulse

® MMA/TIG

W trybie ustawiania parametrow (po wcisnigciu pokretel A 1 B jednoczes$nie) umozliwia wybranie
jednego z ponizszych programéw spawania:

Wyswietlacz Nazwa

SYNC MIG MIG synergiczny

MMA MODE Spawanie MMA elektroda otulong

TIG MODE Spawanie TIG-Lift DC

PULSE TIIG Spawanie TIG-Lift DC z pulsacja
PULSE MIG MIG puls pojedynczy

TWIN PULSE MIG puls podwojny

@ Steel CO°

@ Steel MIX 1
@ S5S/INOX t

@ Al Ar

Obro¢ lewe pokretlo aby wyswietli¢ obecny rodzaj drutu spawalniczego, wcisnij przycisk wyboru
drutu aby zmieni¢ jego rodzaj.

Wyswietlacz Nazwa

Fe Co2 Stal niskoweglowa Coz

Fe Ar8 Stal niskoweglowa Ar 82%+CO2 18%

AlMg5 Ar Drut AIMg5 ( ER 5356) Ar

AISi5 Ar Drut AISi5 (ER 4043) Ar

E308 Ar98 Drut do stali nierdzewnej (ER 308) Ar 98%+COQO2 2%
E316 Ar98 Drut do stali nierdzewnej (ER 316) Ar 98%+COQO2 2%

Obro¢ lewe pokretlo aby wyswietli¢ obecng $rednice drutu spawalniczego, wcisnij przycisk wyboru
srednicy drutu aby zmieni¢ jego wartos¢. (1.6MM — dostepne tylko w niektorych modelach).
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Wyswietlacz Nazwa

Size Umozliwia spawanie 3 srednicami drutu: 0.8, 1.0, and 1.2

Mode Umozliwia wybér jednego z 6 trybow pracy przycisku: 2T, 4T, S2T, S4T,
spawanie punktowe

Endl Wypetnianie korncowego krateru, dla trybéw S4Ti S2T

Ho] Zwiekszenie prgdu poczatkowego w celu nagrzania materiatu, dla trybow
S2T i S4T

Burn Regulacja wolnego konca drutu spawalniczego.

Hott Czas trwania pradu poczatkowego, tylko dla S2T.

Endt Czas wygaszania tuku, tylko dla S2T.
Zmiana charakterystyki spawania MMA: CC — stata wartos¢ pradu, CP

Slop — stata warto$¢ mocy

Sptt Czas spawania punktowego

Freq Czestotliwosc¢ pulsu

Duty Wypetnienie pulsu

Ip-p Amplituda pulsu

HotU Czas trwania pragdu poczatkowego

PU Dtugoss pulsu

BU Dtugos¢ pradu bazowego

StFd Wolny dojazd drutu

VRD Wiagczenie funkcji VRD

Preg Regulacja gazu przed

Post Regulacja gazu po

EndU Czas trwania prgdu koncowego
MIG SYN - regulacja indukcyjnosci; MIG PULSE - regulacja pradu

FORC szczytowego w pulsie; MMA — regulacja dynamiki tuku

2T

vt

Spot Welding

Przelacznik trybu pracy przycisku w uchwycie spawalniczym

2T - praca w trybie 2-Takt, spawanie MIG synergiczny, MIG puls i MIG 2puls bez blokady przycisku

w uchwycie, z regulacja pradu opadania

4T - praca w trybie 4-Takt, spawanie w trybie MIG synergiczny, MIG puls i MIG 2puls z blokada
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przycisku w uchwycie, z regulacja pradu opadania i1 pragdu koncowego
S4T - praca w trybie specjalnym 4-Takt, spawanie w trybie MIG synergiczny, MIG puls 1 MIG 2puls

z blokadg przycisku w uchwycie oraz regulacja pradu koncowego
SPOT WELDING - spawanie punktowe

&
P a—

GPR

Spawanie w trybie 2T

GPR I

Spawanie w trybie 4T
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Hott |, SLOP |

SLOP

Endt

Robot signal

ARC off

Spawanie w trybie S2T

Spawanie w trybie S4T
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§4.2 Spawanie — opis procesu
§4.2.1 Spawanie MIG

Po dokonaniu powyzszych czynnos$ci przygotowawczych mozna przystapi¢ do spawania.
W tym celu nalezy :

Odkreci¢ zawor butli 1 ustawi¢ odpowiedni przeptyw gazu ochronnego regulujac odpowiednio zawor
odcinajacy na reduktorze; wielkos¢ przeptywu wskazuje manometr (zaleca si¢ 1lo$¢ przepltywu gazu

ustawi¢ w zakresie od 5 do 10 litréw/ min. ).
Pokrettami ustawi¢ odpowiednie napigcie spawania i predko$¢ podawania drutu.

Zalaczy¢ przycisk uchwytu spawalniczego do momentu wyjscia drutu z koncowki pradowe;j ( dtugosé

wolnego wylotu powinna wynosi¢ 10 - 15 mm )

Spawanie rozpoczyna si¢ w momencie przycis$nigcia przycisku na uchwycie; zakofczenie -

przerwanie procesu spawania - nastepuje w chwili zwolnienia przycisku.

Parametry spawania nalezy dobiera¢ wg normatywow, instrukcji technologicznych, wskazowek

doswiadczonego technologa spawalnika.
Zwraca si¢ przy tym uwage na konieczno$¢ szczegodtowego ustalenia parametréw spawania.

W trakcie eksploatacji wymagane jest systematyczne usuwanie z dyszy gazowej gromadzacych si¢
tam odpryskow. W celu utatwienia usuwania odpryskow metalu z dyszy zaleca si¢ okresowe jej
zwilzanie specjalnym $rodkiem przeciwodpryskowym (np. pasta lub spray). Nalezy rowniez
systematycznie kontrolowa¢ stan koncowki pradowej, nadmiernie zuzyta koncoéwka ( $rednica
otworu koncowki pradowej nie powinna rézni¢ si¢ od srednicy drutu wigcej niz 0,1 mm ) ma
bezposredni wplyw na jako$¢ spawania. Nalezy przy tym dodac, ze zywotno$¢ koncowki jest rzedu

kilkunastu godzin efektywnego spawania.

SPAWANIE ALUMINIUM



SPAWANIE

W przypadku spawania aluminium, wykorzystujagc wyposazenie specjalne do spawania aluminium,

nalezy :
Do butli z argonem podiaczy¢ reduktor do argonu.
W zespole podajacym wymieni¢ : tulejke i rolki podajace na typu U, przeznaczone do drutu Al

Do ztacza potautomatu podiaczy¢ uchwyt spawalniczy przystosowany do spawania drutami ~ Al.

REGULACJA PARAMETROW SPAWANIA
Gaz oslonowy

Przeptyw gazu ostlonowego powinien wynosi¢: 8-14 I/min w zalezno$ci od nat¢zenia pradu spawania

oraz $rednicy dyszy gazowe;j

Prad spawania

Warto$¢ pradu spawania jest wyznaczana dla okreslonej srednicy drutu przez predkos¢ podawania
drutu. Nalezy zwro6ci¢ uwagg, ze rownoznacznie z wymagang wartoscig pradu predko$¢ podawania

drutu jest odwrotnie proporcjonalna do §rednicy uzywanego drutu.

Jako$¢ spawania

Jako$¢ $ciegu spawalniczego, rownocze$nie z minimalng ilo$cig wytwarzanych rozpryskow, bedzie
glownie wyznaczana przez rOwnowage parametréw spawania, takich jak: prad spawania, predkos¢

podawania drutu, $rednica drutu, regulacja indukcyjnos¢ (jesli wystepuje).

W ten sam sposéb nalezy dostosowac potozenie uchwytu spawalniczego, jak pokazano na rysunku ,

w celu uniknigcia nadmiernego rozpryskiwania i wad wykonywanego $ciegu.

Roéwniez predkos¢ spawania (predkos¢ przesuwania wzdhuz ztacza) jest elementem decydujgcym o
prawidlowo wykonanym $ciegu; nalezy ja uwzgledni¢ rownoznacznie z pozostatymi parametrami,

przede wszystkim w celu zapewnienia odpowiedniego wnikania i ksztattu samego $ciegu.

§4.2.3 Spawanie TIG
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SPAWANIE METODA TIG z zajarzeniem luku poprzez KONTAKT

Spawanie metoda TIG

Podlaczenie uchwytu spawalniczego

Wiozy¢ przewdd doprowadzajacy prad do odpowiedniego szybkiego zacisku (-).

Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Nalezy podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na ktorym jest
utozony, jak najblizej jest to mozliwe do wykonywanego ztacza.

Przewod ten nalezy podiaczy¢ do zacisku z symbolem (+).

Podlaczenie butli gazowe;j.

Dokreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej. Podtaczy¢ przewdd doptywu gazu do reduktora
1 dokreci¢ zacisk. Poluzowa¢ nakretke regulacyjng reduktora ci$nienia przed otwarciem zaworu butli.
Otworzy¢ butle 1 ustawic¢ 1lo$¢ gazu (1/min) zgodnie z orientacyjnymi danymi zastosowania, przejrzyj
tabelke (TAB. 3); ilo$¢ gazu mozna ewentualnie regulowa¢ podczas spawania obracajac metalowy
pierscien reduktora ci§nienia. Sprawdzi¢ szczelnos¢ przewodow rurowych i ztgczek.

UWAGA! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zamkna¢ zawor butli gazowe.

Zalecenia:

- Obréci¢ do konca taczniki przewoddéw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli wystgpuja), aby
zapewni¢ perfekcyjny zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku moze nastgpowac przegrzanie
tacznikdw z proporcjonalnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Stosowac przewody spawalnicze jak najkrotsze jest to mozliwe.

- Unika¢ uzywania konstrukcji metalowych nie bedacych czeécig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawalniczego; co moze by¢ niebezpieczne i dawad

niezadowalajace wyniki podczas spawania.

SPAWANIE TIG Z ZAJARZENIEM LUKU PRZEZ DOTYK

Ogolne zasady
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Spawanie metodg TIG jest procesem, w ktorym wykorzystywane jest ciepto, wytwarzane przez tuk
elektryczny po jego zajarzeniu i utrzymywane pomigdzy elektroda nietopliwa (wolframow3a) oraz
spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa podtrzymywana jest przez odpowiedni uchwyt
spawalniczy, sluzacy do przekazywania pradu spawania i zabezpieczenia samej elektrody oraz
jeziorka spawalniczego przed utlenianiem atmosferycznym za pomocg strumienia gazu oboj¢tnego
(zwykle Argon: Ar 99,5%), ktory wyptywa z dyszy ceramicznej. Spawanie metoda TIG DC
przeznaczone jest dla wszystkich rodzajow stali weglowych niskostopowych lub wysokostopowych
oraz dla metali cigzkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan oraz ich stopow.

Do spawania metoda TIG DC elektrodg znajdujaca si¢ na biegunie (-) zwykle uzywana jest elektroda
zawierajaca 2% Ceru (pas koloru szarego).

Wymagane jest zaostrzenie koncowki elektrody wolframowej w ksztalcie stozka na $ciernicy,
zwracajac uwage, aby koncowka byla idealnie koncentryczna w celu uniknigcia odchylenia tuku.
Wazne jest, aby elektroda zostata wyszlifowana wzdtuznie. Tego rodzaju operacj¢ nalezy powtorzy¢
okresowo, w zalezno$ci od zastosowania oraz zuzycia elektrody lub tez w przypadku, gdy zostata

ona przypadkowo skazona, utleniona lub uzyta w nieprawidlowy sposob.

Elektroda powinna zwykle wystawa¢ z dyszy ceramicznej na 2-3mm, az do odleglosci 8mm w
przypadku spawania pod katem.
Spawanie nastepuje przez stopienie brzegow zlacza. W przypadku niewielkich grubosci odpowiednio

przygotowanych (do 1mm kazda) nie jest wymagane spoiwo

W przypadku wigkszych grubos$ci niezbedne jest przygotowanie palteczek wykonanych z materiatu
bazowego o tym samym sktadzie i odpowiedniej srednicy, z odpowiednio przygotowanymi brzegami.
Aby spawanie przebiegato prawidlowo zaleca si¢ doktadne oczyszczenie powierzchni z tlenku,

olejow, smardéw, rozpuszczalnikow, itp.

Proces spawania:
- Ostaniajac twarz MASKA SPAWALNICZA, dotknij koncowka elektrody do spawany przedmiot,
wecisnij przycisk w uchwycie TIG, unies$ elektrode na wysoko$¢ 2-3mm ponad spawany materiat.

UWAGA: NIE STUKAC elektroda o przedmiot; grozi uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie
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tuku.
- Bezposrednio po zajarzeniu tuku, stara¢ si¢ o utrzymywanie odpowiedniej odlegtosci od
przedmiotu.

- Aby zakonczy¢ spawanie nalezy szybko podnie$¢ elektrode znad przedmiotu spawanego.

§4.2.4 Spawanie MMA

SPAWANIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna dodatniego (+) SPAWARKI;

wyjatkowo do bieguna ujemnego (-) podtaczane sg elektrody kwasne.

OPERACJE SPAWANIA PRADEM STALYM

Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrody

Na terminalu znajduje si¢ specjalny zacisk, ktory stuzy do zaci$nigcia nie ostonigtej czegsci elektrody.
Przewdd ten nalezy podiaczy¢ do zacisku z symbolem (+)

Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podlaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktorym jest utozony, jak najblizej

spawanego zlacza.

Przewdd ten nalezy podiaczy¢ do zacisku z symbolem (-)

Zalecenia:

- Obréci¢ do konca taczniki przewodoéw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli wystepuja), aby
zapewni¢ perfekcyjny zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku moze nastgpowaé

przegrzanie tacznikdéw z proporcjonalnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.
- Stosowac¢ przewody spawalnicze jak najkrotsze jest to mozliwe.

- Unika¢ uzywania konstrukcji metalowych nie begdacych czegscig obrabianego przedmiotu, w
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zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawalniczego; co moze by¢ niebezpieczne 1 dawaé

niezadowalajace wyniki podczas spawania.

SPAWANIE: OPIS PROCESU

Nalezy postepowac wedlug wskazdéwek producenta, podanych na opakowaniu stosowanych elektrod,

na ktorych podana jest prawidtowa biegunowos¢ elektrody i odnosny prad optymalny.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznos$ci od Srednicy stosowanej elektrody i rodzaju spoiny,
ktéra zamierza si¢ wykonac; ponizej podane sg warto$ci pradu uzywanego dla ro6znych srednic

elektrody:

- Nalezy zwroci¢ uwage, ze w zalezno$ci od srednicy elektrody wysokie wartosci pradu nalezy
stosowa¢ podczas spawania poziomego, natomiast podczas spawania pionowego i

putapowego nalezy wykorzysta¢ nizsze wartosci pradu.

- Oprécz natgzenia wybranego pradu spawane zlacze okreslaja rdwniez inne parametry
mechaniczne, takie jak: dtugos¢ tuku, predkos¢ i1 polozenie spawania, $rednica i jakos¢
elektrod (elektrody nalezy przechowywac¢ w suchym i chtodnym miejscu, chroni¢ od wilgoci

za pomocg specjalnych opakowan i pojemnikow).

Proces spawania:

- Ostaniajac twarz MASKA SPAWALNICZA, pociera¢ koncoéwke elektrody o spawany
przedmiot, wykonujac ruchy jak przy zapalaniu zapalki; jest to najbardziej prawidtowa

metoda zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE STUKAC elektroda o przedmiot; grozi uszkodzeniem powloki i utrudnia zajarzenie
tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku, stara¢ si¢ o utrzymywanie odpowiedniej odlegtosci od
przedmiotu, réwnej Srednicy uzywanej elektrody podczas procesu spawania; nalezy pamigtac,
ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni
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Po zakonczeniu $ciegu spawania przesuna¢ koncowke elektrody lekko do tylu wzgledem

kierunku posuwu, przytrzymac az wypetni si¢ krater, a nastepnie szybko podnies¢ elektrode z

jeziorka spawalniczego aby zgasi¢ tuk.

§4.3 Parametry spawania

Tabela referencyjna dla spawania CO2, spoina czolowa, stal niskoweglowa, drut pelny

Materiat | Szczelina | Sr.drutu Prad Napiecie | Predkos¢ | Wyptyw
MM) | G(MM) | (MM) | spawania | spawania | spoiwa gazu
(A) V) (CM/MIN) | (L/MIN)
0.8 0 0.8 60-70 16-16.5 50-60 10
1.0 0 0.8 75-85 17-17.5 50-60 10-15
Spoina 1.2 0 0.8 80-90 17-18 50-60 10-15
czotowa 2.0 0-0.5 1.0/1.2 | 110-120 | 19-19.5 45-50 10-15
- ) 3.2 0-1.5 1.2 130-150 | 20-23 30-40 10-20
e 4.5 0-1.5 1.2 150-180 | 21-23 30-35 10-20
6 0 1.2 270-300 | 27-30 60-70 10-20
6 1.2-1.5 1.2 230-260 | 24-26 40-50 15-20
8 0-1.2 1.2 300-350 | 30-35 30-40 15-20
8 0-0.8 1.6 380-420 | 37-38 40-50 15-20
12 0-1.2 1.6 420-480 | 38-41 50-60 15-20

Tabela referencyjna dla spawania CQO2, spoina pachwinowa, stal niskoweglowa, drut pelny

Materiat | Szczelina | Sr.drutu Prad Napigcie Predkos¢
(MM) G (MM) (MM) spawania spawania spoiwa
(A) V) (CM/MIN)
1.0 0.8 70-80 17-18 50-60 10-15
1.2 1.0 85-90 18-19 50-60 10-15
Spoina 1.6 1.0/1.2 100-110 18-19.5 50-60 10-15
pachwinowa 1.6 1.2 120-130 19-20 40-50 10-20
2.0 1.0/1.2 115-125 19.5-20 50-60 10-15
|_ 3.2 1.0/1.2 150-170 21-22 45-50 15-20
- 3.2 1.2 200-250 24-26 45-60 10-20
4.5 1.0/1.2 180-200 23-24 40-45 15-20
— 4.5 1.2 200-250 24-26 40-50 15-20
6 1.2 220-250 25-27 35-45 15-20
6 1.2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1.2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20

_34-




SPAWANIE

8 1.6 300-330 25-26 30-35 15-20
12 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20
12 1.6 300-330 25-26 30-35 15-20
16 1.6 340-350 27-28 35-40 15-20
19 1.6 360-370 27-28 30-35 15-20

§5 Konserwacja & Rozwigzywanie problemow

§5.1 Konserwacja

AN

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYINYCH NALEZY UPEWNIC
SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA I ODLACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze to
powodowac stopienie si¢ materialdow izolacyjnych, czynigc je tym samym bardzo szybko
nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdzac¢ szczelnos¢ przewodow rurowych i ztaczek gazowych.

Doktadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode 1 trzpien uchwytu z elektroda o odpowiedniej
srednicy, aby unika¢ przegrzewania si¢, nieprawidtowego rozpraszania gazu i zwigzanego z tym
nieprawidlowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia 1 prawidlowy montaz czg¢sci koncowych

uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody, dyfuzor gazu.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA
OPERACJE NADZWYCZAJNE] KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE

WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
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ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

AN

UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI I DOSTANIEM SIE DO JEJ] WNETRZA
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA 1 ODLACZYC
ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozi¢ powaznym
szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z czgsciami znajdujacymi si¢ pod
napigciem lub/i moga one powodowac¢ uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z
cz¢$ciami znajdujagcymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwo$cig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia,
nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki 1 usuwac¢ kurz osadzajacy si¢ na transformatorze, za pomoca
suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar)

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je
ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podiaczenia elektryczne sa odpowiednio zacis$nigte, a na
okablowaniach nie wystepuja slady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowaé panele spawarki,
dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest otwarta.
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§5.4 Schemat elektryczny
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§6 Gwarancja

1. Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja nie obejmuje czesci
eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki, uchwyty spawalnicze i ich czgscei.

2. Producent zapewnia bezptatna naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycznych.

3. Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjgcie naprawy w ciagu 14 dni od daty dostarczenia do serwisu. Czas naprawy nie
moze przekroczy¢ 30 dni.

4. Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian konstrukcyjnych, oraz
niewlasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5. Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewlasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia , jego niewlasciwej obstugi i
konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - moga by¢ usunigte wyltacznie na koszt Uzytkownika.

6. Jezeli w/w przyczyny spowodowaly trwate zmiany jako$ciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

7. Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez osoby nieuprawnione przez producenta, uniewaznia gwarancje.

8.Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9. Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak rowniez z poprawkami i skresleniami dokonanymi przez osoby
nieupowaznione.

10. W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu Cywilnego.

Data zakupu:

Numer fabryczny urzadzenia:

Pieczed i podpis sprzedawcy:

Data Data Wykonane Potwierdzenie

zgtoszenia wydania czynnosci serwisu
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