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POLAUTOMAT INWERTOROWY
MIG/ MAG/LIFT/TIG
KD1876
TLUMACZENIE INSTRUKCJA ORYGINALNEJ

A\

iy
// / // T |
A\
il

AN~

(=]
' ‘"Il A
/1 ] A Y

J
\
:

!

@/

&

=3 ]
aJ 1y

KD1876



Szanowny Kliencie
W celu zapewnienia prawidlowego uzytkowania
Niezbedne jest zapoznanie si¢ z niniejszg instrukcja

UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertera spawalniczego, mozna dokonac tylko po
dokladnym zapoznaniu si¢ z niniejsza instrukcja obstugi. Jesli nic uda si¢ w pelni
zrozumiec€ jej tresci, aby rozwigzaé problem, nalezy skontaktowac si¢ ze sprzedawca. lub
centrum serwisowym.

Nieprzestrzeganic zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na
powazne obrazenia ciata, Smier¢ lub uszkodzenia samego urzadzenia.

Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z
wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejma pracg z tym urzadzeniem, powinny
skonsultowac si¢ ze swoim lekarzem.

Obsluga serwisowa 1 naprawa tego urzadzenia moga by¢ prowadzone przez
wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy
obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.

Przerobki we wlasnym zakresie moga spowodowaé zmiang cech uzytkowych urzadzenia,
lub pogorszenie parametrow technicznych procesow spawalniczych. Wszelkie przerobki
urzadzenia, we wiasnym zakresie, powodujg nie tylko utratg gwarancji, ale moga by¢
przyczyng pogorszenia si¢  warunkow bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia
uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem. Niewlasciwe warunki pracy moga
spowodowac¢ uszkodzenie urzadzenia oraz jego niewlasciwa obstuga, powoduj¢ utratg
gwarancji



DANE TECHNICZNE SPAWARKI
MIG / MMA/TIG LIFT

PL Poélautomat inwertorowy MIG/MAG/LIFT TIG
* Model: KD1876
* Antistick / Arc force / Hot start
* Znamionowe napi¢cie wejsciowe: 230V
*  (Czestotliwos¢: 50/60Hz
*  Moc wejsciowa: 3,7KVA
» Napigcie bez obcigzenia: 60V
* Rozklad pradu: MIG 40 - 200A
* Rozklad pradu: MMA 20 - 190A
*  Znamionowy cykl pracy: 40%
* Napigcie znamionowe pracy: 28V/MMA
*  Sprawnos¢: 85%
*  Wspdlczynnik mocy: cos ©0,93
» Klasa izolacji: F
« Stopien ochrony obudowy: IP21S
 Waga: 7,60 Kg
Bezpieczenstwo pracy

Ogolne warunki bezpieczenstwa miejsca pracy

* Nalezy utrzymywac strefe pracy w porzadku i czystoSci. Stanowisko Zle oswietlone,
na ktorym jest nieporzadek, moze by¢ przyczyna wypadku.

*  Nie pracowac urzadzeniem w poblizu Srodkéw wybuchowych (tatwopalnych, gazow,
pytu itp.).

*  Podczas pracy urzadzenia wytwarzane s3 iskry mogace by¢ przyczyna zaplonu

*  Urzadzenie musi by¢ tak przechowywane, aby byto niedost¢pne dla dziecka.

*  Duzieci nie powinny przebywac w strefie pracy podczas pracy urzadzenia.

*  Osoby trzecie nie powinny przebywac w strefie pracy podczas pracy urzadzenia.



Bezpieczenstwo elektryczne

Wtyczka musi by¢ dopasowana do gniazda zasilajacego. Zabronione jest uzywanie
przewodow, w ktorych wtyczka byla przerabiana. Nie modyfikowane wtyczki 1
odpowiednie gniazda zmniejszajg ryzyko powstania wypadku.

Chroni¢ si¢ przed wstrzasem elektrycznym. Unikaé kontaktu z uziemiong
powierzchnig. Porazenie pradem jest wigksze, gdy ciato uzytkownika jest uziemione.
Nie wystawia¢ urzadzenia na dziatanie deszczu 1 wilgoci. Przedostanie si¢ wody do
urzgdzenia zwigksza ryzyko porazenia pradem.

Dbac o przewdd zasilajacy. Nigdy nie uzywac przewodu do przenoszenia narze¢dzia,
ciagni¢cia lub wyciggania wtyczki z kontaktu. Przewod zasilajacy chroni¢ przed
dzialaniem ciepta, oleju, ostrych krawedzi lub ruchomych czgsci urzadzenia.
Pracujac narzedziem, ktore przeznaczone jest do pracy na zewnatrz, nalezy uzywac
odpowiednich przedtuzaczy (do pracy na zewnatrz pomieszczen).

Zastosowanie odpowiedniego przedtuzacza zmniejsz ryzyko porazenia pradem.

Jezeli urzadzenie pracuje w wilgotnej atmosferze sie¢ zasilajagca musi by¢
wyposazona w zabezpieczenie roznicowo-pradowe (RDC).

Bezpieczenstwo 0sob

Nalezy zachowac¢ bezwzgledng ostroznos¢. Nalezy pracowac z rozwaga. Nie uzywac
urzadzenia, gdy jest si¢ zmg¢czonym, pod wpltywem lekéw, alkoholu lub innych
srodkéw odurzajacych. Nieuwaga moze by¢ przyczyna powstania urazow ciata.

W trakcie pracy nalezy stosowac srodki ochrony indywidualnej. Zawsze uzywac
przylbicy ochronnej. W zwigzku z mozliwoscig powstania gazow szkodliwych dla
zdrowia nalezy uzywac srodkow ochrony drog oddechowych.

Nalezy unikaé przypadkowego uruchomienia urzadzenia. Przed wlozeniem wtyczki
do gniazdka nalezy zawsze upewni¢ si¢, ze przelacznik zasilania znajduje si¢ w
pozycji ,,wylaczony”.

Nalezy unika¢ stania w nienaturalnej pozycji podczas pracy. Pozycja uzytkownika w
trakcie pracy musi gwarantowac utrzymanie rownowagi 1 stabilnosci.

Nalezy stosowa¢ odpowiedni strdj roboczy. Strdj nie powinien by¢ luzny, nie wolno
zaklada¢ dlugiej i luznej bizuterii. Wlosy, jak réwniez luzne czgsci stroju nalezy
zabezpieczy¢ . Nalezy uzywac¢ obuwia z podeszwami zabezpieczajacymi.



OZNACZENIA OSTRZEGAWCZE I INFORMACYJNE

UWAGA: Przed przystgpieniem do pracy z urzgdzeniem, najpierw
przeczytaj calg instrukcje¢ obstugi oraz zalecenia dotyczace
bezpieczenstwa.

UWAGA: Ogolny znak ostrzegawczy, zwraca uwagg¢ kazdego
uzytkownika na ogolne niebezpieczenstwa. Wystepuje w potaczeniu z
innymi wskazéwkami ostrzegawczymi lub innymi symbolami, ktorych
nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do obrazen ciala lub uszkodzenia
urzadzenia.

Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskie;.

ZNAK PRZEKRESLONEGO KOSZA: Nakaz prowadzenia selektywnej
zbiorki zuzytego sprzetu elektrycznego 1 elektronicznego. Zakaz
faczenia go 1 wyrzucania wspoélnie z innymi odpadami.

UWAGA: Nalezy stosowac tarcze lub przytbice spawalniczg.

UWAGA: Nalezy stosowa¢ spawalnicze rgkawice ochronne.

UWAGA: Nalezy stosowac spawalnicze obuwie ochronne.

UWAGA: Nalezy Stosowac spawalniczg dziez ochronna.
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UWAGA: Nalezy zabezpieczy¢ butlg przed przewroceniem.

UWAGA: Urzadzenie zasilane pradem elektrycznym. Ryzyko porazenia
pradem elektrycznym. Odlacz od sieci przed konserwacja, naprawa, lub
czyszczeniem.

>




UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA SPAWANIA
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC

Urzgdzenia spawalnicze wytwarzajg wysokie napigcie. Nie wolno dotyka¢ uchwytu

spawalniczego, podtaczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie jest wlaczone do sieci.
Wszystkie elementy tworzace obwod pradu spawania mogg powodowac porazenie elektryczne,
dlatego powinno si¢ unikaé dotykania ich gotg reka, jak réwniez przez wilgotne, lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nic wolno pracowaé na mokrym podtozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych
przewodow spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewngtrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podlaczone do sieci, jak
roéwniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjgtymi ostonami jest zabronione. Kable spawalnicze, przewaod
masowy, zacisk uziemiajacy 1 urzadzenie spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie
technicznym, zapewniajgcym bezpieczenstwo pracy.
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PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Bezpoérednia obserwacja tuku elekirycznego, za
pomoca oczu pozbawionych zabezpieczenia jest zabroniona. Nalezy zawsze stosowaé maske lub
przylbice ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujgce si¢ w poblizu, powinny by¢
chronione przy pomocy niepalnych, pochlaniajgcych promieniowanie ekrandw. Nieoslonigte czeSci
ciala nalezy chroni¢ odpowiednia odzieza ochronng wykonang z niepalnego materiatu.

&

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: Podczas procesu spawania wytwarzane sa
szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy unika¢ wdychania tych oparow i gazow.
Wyciag wentylacyjny oraz odpowiednia wentylacja stanowiska pracy powinny stanowic jego stala
cechg. Nalezy unika¢ prowadzenia prac spawalniczych w zamknigtych pomieszczeniach.
Powierzchnie elementow przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajace (rozpuszezalniki), ktore ulegaja rozkladowi
podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE:

Prad elektryczny ptyngcy przez przewody spawalnicze, wytwarza wokét niego pole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zakiocac pracg rozrusznikow serca. Przewody
spawalnicze powinny by¢ ulozone rownolegle, jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania moga powodowaé
pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory. Podezas spawania nalezy mie¢ na sobie rgkawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac lub zabezpieczac¢ wszelkie latwopalne materialy i substancje
z migjsca pracy. Nie wolno spawaé zamkni¢tych pojemnikow lub zbiornikéw w ktorych znajdowaly
sig tatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu
usunigcia latwopalnych cieczy. Nie spawac¢ w poblizu fatwopalnych gazow, opardéw lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w
poblizu stanowiska pracy w widocznym i fatwo dostgpnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac lub napraw
urzadzenia, Nalezy bezwzglednie odlaczy¢ zasilanie sieciowe. Regularnie sprawdzac przewody
spawalnicze. Jezeli zostang zauwazone jakiekolwiek uszkodzenia przewodu czy 1zolacji,
bezzwlocznie powinny

zostaé usunigte. Przewody spawalnicze nic mogg by¢ przygniatane, dotykaé ostrych krawedzi ani
goracych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Nalezy stosowaé tylko atestowane butle z poprawnie dzialajacym
reduktorem. Butla powinna by¢ transponowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chronic butlg przed
dziataniem goracych zrodet ciepla, przewrdceniem i uszkodzen mechanicznych. Utrzymywaé w
dobrym stanic wszystkie elementy instalacji bazowej: butla, waz. zlaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie wolno dotyka¢ spawanych elementow
niezabezpieczonymi czgsciami ciala, Podcezas dotykania i przemieszczania spawanego materiatu,
nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypee.




OPIS OZNACZEN NA TABLICZCE ZNAMIONOWEJ

Prad staty (DC)

= =

1~~50/60Hz

Symbol zasilania jednofazowego pradem zmiennym
(AC) czestotliwosci znamionowej S0Hz i
czestotliwosci roboczej 60Hz.

LJ1

Znamionowe napigcie wejsciowe (AC)

Maksymalny prad wejsciowy
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Efektywny prad wejSciowy

U

0

Napigcie bez obcigzenia (napiecie jatowe

|2

Prad wyjsciowy

U

2

Napigcie wyjsciowe pod obcigzeniem

Cykl spawania: oznacza procentowy stosunek czasu
pracy pod obcigzeniem do czasu petnego cyklu
pracy. Przyjmuje warto$¢ w zakresie 0-100%

Dla standardu tego urzadzenia, jeden petny cykl
pracy to 10 min. Dla przyktadu cykl 40% pozwala
na spawanie ciggle pod obcigzeniem przez 4 min. a
czas ,,odpoczynku” powinien trwa¢ 6min.

Po przekroczeniu czasu pracy pod obcigzeniem
urzgdzenie jest wylgczane przez bezpiecznik
termiczny

Urzadzenie spawa jednofazowym pradem statym

Spawarka stuzy do spawania MIG/MAG

Symbol klasy ochronnosci.




ZASTOSOWANIE URZADZENIA

Spawarka inwertorowa shuzy do spawania metoda MIG/MAG, MMA
(kazdym rodzajem elektrod spawalniczych) oraz TIG Lift. Produkt, do
ktorego odnosi si¢ niniejsza instrukcja jest sterowang elektronicznie
spawarka MIG/MAG/MMA/TIG Lift.

Elektronika urzgdzenia bazuje na tranzystorach IGBT laczgcych zalety
dwoch typow tranzystorow latwosc sterowania tranzystoréw polowych i
wysokie napigcie przebicia oraz szybko$¢ przelaczania tranzystorow
bipolarnych. Nalezy uzywac tylko atestowanych butli z gazem.

Urzadzenie ma wszechstronne zastosowanie, takie jak wykonywanie prac
terenowych 1 wszelkiego rodzaju prac naprawczych wewngtrz budynkow.

Urzadzenia nalezy uzywaé¢ wylacznie zgodnie z jego przeznaczeniem.
Kazde uzycie, odbiegajgce od opisanego w niniejszej instrukcji jest
niezgodne z przeznaczeniem urzadzenia. Za powstate w wyniku
niewlasciwego uzytkowania szkody lub zranienia odpowiedzialnosc¢
ponosi uzytkownik / wtasciciel, a nie producent.

Producent w celu udoskonalania swoich produktow zastrzega sobie prawo
do mozliwos$ci wystgpienia roznic w wyzej wymienionym produkcie.
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DANE TECHNICZNE SPAWARKI
MIG / MMA/TIG LIFT

ELEMENTY PANELA PRZEDNIEGO / PANELA TYLNEGO
SPAWARKI MIG/ MMA

1
2
4
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3
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4
2
4
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Przycisk wyboru funkcji: spawanie r¢czne, spawanie mig CO? 0,8 drutem
litym, spawanic mieszanka gazoéw 0,8 drutem spawalniczym, spawanic
drutem topnikowym 1,0, spawanie TIG z podnoszeniem.

Gniazdo przylacza pistoletu spawalniczego MIG.

Wyjscie urzadzenia z dodatnim biegunem "+".

Uchwyt spawalniczy MIG i adapter uchwytu MMA.
Pokretlo regulacyjne kompensacji napigcia spawania MIG.



Obstuga spawarki

Przycisk | pozwala na wybor trybu spawania MIG/MMA/TIG-LIFT.

Gniazdo 2: zfacze pistoletu spawalniczego MIG, (nalezy podiaczy¢ w
momencie spawania metodg MIG.

Gniazdo 3: ztgcze biegunowosci (+), aby zastosowac biegunowos¢ do gniazda
nalezy podigczy¢ zlgcze przewodu polaryzacyjnego.

Przewod 4: Uchwyt spawalniczy MIG i adaptor uchwytu MMA. W
przypadku spawania gazowego (MIG) nalezy podlaczyc¢ zlacze polaryzacyjne
do gniazda bieguna (+) natomiast uchwyt masowy do gniazda (-).
przypadku spawania drutem samoostonowym (MIG) nalezy podlaczy¢ zlacze
polaryzacyjne do gniazda bieguna (-) natomiast uchwyt masowy do gniazda
(+)

Pokretlo 5 regulacji kompensacji napigcia spawania MIG - kontroluje
szybko$§¢ narastania i opadania pradu, gdy drut spawalniczy zetknie si¢ z
obrabianym przedmiotem. Wigksza wartos¢ skutkuje dluzym czasem zwarcia
1 zmniejsza czestotliwos¢ zwarcia. Powoduje to szerszy i bardziej przenikliwy
tuk, przydany w przypadku grubszych spawow. Mniejsza indukcyjnosé
tworzy waski, bardziej skupiony luk pozwalajacy na precyzyjne spawanie
cienkich elementow.

Pokretto 6 podwojnej regulacji: pradu spawania MMA oraz predkosci
spawania MIG. Warto$¢ na tym pokretle zazwyczaj powinna by¢ rowna tej
ustawionej na pokretle regulacji predkosci podawania drutu. Wyzsza wartos¢
napigcia daje diuzszy tuk, co powoduje mniejsza glgbokos¢ wtopienia i
szersze lico SpOlIly Zbyt duze napigcie zw1e;ksza rozprysk porowatos¢,
ryzyko podtopien i przyklejen. Zbyt mate napigcie grozi niestabilnoscia
procesu spawania.

Gniazdo 7: ztacze biegunowosci (-), aby zastosowac biegunowos¢ do gniazda
nalezy podlaczy¢ zlacze przewodu uziemiajacego.

Zakladanie drutu spawalniczego

1.

Przed zamontowaniem szpuli z drutem nalezy upewni¢ sie¢, ze rolki zespotu
napedowego odpowiadaja rodzajowi i1 $rednicy wprowadzanego drutu
spawalniczego. Rolki z rowkiem w ksztalcie litery V odpowiadajg drutom
stalowym, natomiast w ksztalcie litery U drutom aluminiowym.

Nalezy natozy¢ szpule z drutem na mocowanie szpuli, pamigtajac, aby
kierunek rozwijania szpuli byt zgodny z kierunkiem podawania drutu.

Dokreci¢ nakretke na korpusie szpuli.

Odwing¢ koniec drutu znajdujgcego si¢ na szpuli, trzeba spitowa¢ koniec tak,
aby nie byl ostry 1 nie uszkodzit wewnetrznych czesci urzadzenia.

Zwolni¢ docisk rolek podajacych

Koniec drutu wsungé¢ do prowadnicy w tylnej czesci podajnika i



przeprowadzi¢ go nad rolka napgdowa oraz wsuna¢ do kroéca prowadzacego
do uchwytu spawalniczego.

7. Docisngé drut w rowki rolki napedowej za pomocg dokrecenia roli
prowadzace;. : '

8. Zdja¢ dysz¢ gazowg oraz |
odkreci¢ koncowke pradowa.

9. Wiaczy¢ urzadzenie, nastepnie
ustawi¢  pokretlo  regulacji
posuwu drutu  ustawi¢c @ w
potozeniu centralnym.

10. Rozwina¢ przewod spawalniczy,
nast¢gpnie nacisng¢ przycisk na
uchwycie az do momentu
pojawienia si¢ drutu w wylocie na okoto 20mm, po czym zwolni¢ przycisk.

11. Nakreci¢ koncowke pradowa, zalozy¢ dysze gazowa.

12. Za pomoca pokretlta wyregulowac site docisku rolki, obrot w prawo zwigksza
site docisku, obrot w lewo zmniejsza site docisku. Zbyt mata sita docisku
powoduje $lizganie si¢ rolki napgdowej. Zbyt duza sita powodujg zwigkszenie
si¢ oporu podczas podawania drutu, co moze powodowac jego odksztatcanie
1 skrawanie.

Podtgczenie urzadzenia (w przypadku spawania z ostong gazowa podiacz butle

zgodnie z rysunkiem do gniazda gazu na tyle & \

urzadzenia)

Podlaczenie gazu ochronnego

l.

3.

Butle z odpowiednio dobranym gazem

ochronnym nalezy ustawi¢c na polce / A
pélautomatu i zabezpieczy¢é za pomoca "
fancucha.

Zdja¢ zabezpieczajacy ja kolpak i na chwilg )
odkreci¢ zawor butli w celu usunigcia ewentualnych zanieczyszczen.

Zamontowac¢ reduktor tak, aby manometr byl w pozycji pionowe;j.

Przewéd  Izolacja przewodu 4. PO{QCZY(E spawarkt; 2 butla
zasilajgcy _ zasilajacego Za pomoca WQZ&

Prowadnica

5. Zawor reduktora nalezy
odkrecac tylko przed
przystapieniem do spawania. Po
zakonczeniu spawania zawor
niezwlocznie zakrecic.

Dysza

Podlgczenie drutu
do prowadnicy

Dyfuzor gazowy

Koncowka kontaktowa



Wybor trybu spawania MIG/MMA/TIG-LIFT
Przelacznik trybu spawania nalezy ustawi¢ w zaleznos$ci od wybranej metody.
Spawanie metoda MMA
MMA to metoda spawania, w ktorej stosuje si¢ elektrode samoostonowa.
. Upewnij sig, ze spawarka jest odlaczona od zrodta zasilania.
Uchwyt elektrodowy podepnij do gniazda (+).
Uchwyt masowy podepnij do gniazda (-).

Ustaw przelacznik trybu spawania w pozycji MMA.

1

2

3

4. Wlacz zasilanie urzadzenia.

5

6. Ustaw odpowiednie parametru pracy dla spawarki.
E

Rozpocznij proces spawania.
fai =y
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Grubos¢ materiatu ROZMIAR ELEKTRODY PRAD SPAWANIA(A)
<1 mm/.040” 1.5mm/ 1/16” 20-40
2 mm/.080" 2mm/ 3/32” 40-90
3mm/1/8” 3.2mm/ 1/8” 90-110
4-5 mm/ 3/16” 3.2-4mm/ 1/8”-3/16” 90-160
6-12 mm/ 1/4”-1/2” 4-5mm/ 3/16” 160-250




Spawanie metoda MAG

1. MAG to metoda spawania, w ktdrej stosuje si¢ gaz ostonowy chemicznie
aktywny np. CO”.

Upewnij sig, ze spawarka jest odlaczona od zrodta zasilania.
Podtacz butle z gazem ostonowym.

Zacisk przewodu masowego umiesci¢ na spawanym materiale.
Uchwyt masowy umies¢ w gniezdzie (-) spawarki.

Wtyk uchwytu spawalniczego umies¢ w gniezdzie EURO.
Ztacze polaryzacyjne umies¢ w gniezdzie spawarki (+).

Wiacz zasilanie urzadzenia.
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Ustaw przetacznik trybu spawania w pozycji MIG.
10. Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

11. Rozpocznij proces spawania.

Spawanie metoda MIG

MIG to proces spawania, w ktérym jako gaz oslonowy uzywany jest gaz
chemiczny obojetny np. argon, hel.

Upewnij sie, ze spawarka jest odtaczna do zrodta zasilania.

Wymien uchwyt spawalniczy na wlasciwy do spawania metoda MIG.
Podlacz butlg z gazem ostonowym.

Umies¢ zacisk przewodu masowego na spawanym materiale.
Uchwyt masowy umie$¢ w gniezdzie spawarki (-).

Wtyk uchwytu spawalniczego umies¢ w gniezdzie MIG.

Zlgcze polaryzacyjne umie$¢ w gniezdzie spawarki (+).

Wilacz zasilanie urzadzenia.
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Ustaw przetacznik w pozycji MIG.
10. Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

11. Rozpocznij proces spawania.

UWAGA!

Przed spawaniem drutem aluminiowym nalezy zmieni¢ rolki podajnik drutu
(rowek w ksztalcie litery ,,U”



UWAGA!
Nie zmienia¢ ustawien pragdu spawania w trakcie spawania

Schemat podtaczenia do spawania metodg MIG
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Schemat podlaczenia do spawania metodg FLUX




Spawanie metodg TIG-LIFT

TIG-LIFT — proces spawania elektroda nietopliwa w ostonie gazu obojetnego,
wykorzystywany do spawania metali stopowych (nie nadaje si¢ do spawania
aluminium).

1.
2.

3
4.
5.
6
7

Upewnij sig, ze spawarka jest odlgczna do zrodla zasilania.

Zamocuj uchwyt spawalniczy TIG umozliwiajacy sterowanie przeplywem
gazu do gniazda polaryzacyjnego ujemne;j (-).

Uchwyt masowy podlacz do gniazda polaryzacji dodatniej (+).
Wiacz zasilanie urzadzenia.
Ustaw przetacznik w pozycji TIG-LIFT.

Ustaw odpowiednie parametry spawania.

. Rozpocznij proces spawania.

Pamigtaj aby pret z materiatu wypelniajgcego umiesci¢ bezposrednio w jaderku.

Proces spawania TIG to metoda spawania, w ktorej tuk utrzymywany jest poprzez
nietopliwg elektrode (przewaznie wolframowg). Obszar spawania (elektroda, tuk
i jeziorko spawalnicze) chroniony jest przed zanieczyszczeniami poprzez gaz
obojetny (np. argon), ktéry nieustannie przeptywa przez palnik spawalniczy.

Schemat podfaczenia do spawania metoda TIG-LIFT

——
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Spawanie metoda MIG

Podczas spawania, z uchwytu spawalniczego wysuwa si¢ drut spawalniczy, ktory
ulega ciaglemu stapianiu w luku elektrycznym. Plynny material z drutu
spawalniczego laczy si¢ z materialem laczonym tworzac plynne jeziorko

spawalnicze.

Podczas przesuwama uchwytu spawalniczego, jeziorko podaza za nim, krzepnaé
na krawgdziach 1 tworzac trwale polgczenie materiatow. Gaz oslonowy
doprowqdzany jest poprzez dysz¢ gazowg znajdujacg si¢ na uchwycie

spawalniczym.

Gaz zabezpiecza roztopiony metal przed wptywem atmosfery i zanieczyszczen
oraz chlodzi uchwyt spawalniczy.

Gaz ochronny Dzialanie Spawane metale
chemiczne

Argon Obojetny Zasadniczo wszystkie metale poza
stalami weglowymi

Hel Obojetny Al, Cu, stopy Cu, stopy Mg,
zapewniona duzg energie liniowg
spawania

Ar + 20-80% He Obojetny Al, Cu, stopy Cu, Mg, zapewma duzg
energi¢ liniowg spawania, mata
przewodnos¢ cieplna gazu

Ar + 25-20% N2 Redukujacy Spawanie miedzi z duza energia
liniowa tuku, lepsze jarzenie si¢ luku
niz w ostonie 100% N2

Ar+1-2% 02 Stabo utleniajacy | Zalecana gtéwnie do spawania stali
odpornych na korozje i stali
stopowych

Ar + 3-5% 02 Utleniajacy Zalecana do spawania stali
weglowych 1 niskostopowych

CO2 Utleniajacy Zalecana wylacznie do spawania stali
niskoweglowych

Ar + 20 - 50% CO2 |Utleniajacy Zalecana wylacznie do spawania stali
weglowych 1 niskostopowych

Ar+10% CO2 + Utleniajacy Zalecana wylgcznie do spawania stali

5% O2 weglowych 1 niskostopowych

CO2 +20% 02 Utleniajacy Zalecana wylacznie do spawania stali
niskoweglowych i niskostopowych

90% He + 7,5% Ar |Slabo utleniajgcy | Stale odporne na korozj¢, spawanie

+2,5% CO2 hukiem zwarciowym

60% He + 35% Ar + | Utleniajgcy Stale niskostopowe o wysokiej

5% CO2 udarno$ci, spawanie tukiem

ZWarciowym




Schemat spawania MIG/MAG

Material nalezy catkowicie oczysci¢ z zanieczyszczen takich jak rdza czy farby.
Wszelkie zabrudzenia majag wplyw na zmiany kierunku spawania i oslabienie
spoiny. Obszar pod zacisk masowy nalezy réwniez nalezycie oczysci¢. Do
oczyszczenia najlepiej uzy¢ szlifierki katowej z tarcza Scierng lub szczotkowa,
ewentualnie szczotki stalowe;.

Najlepsze rezultaty otrzymuje si¢ trzymajac uchwyt spawalniczy dwoma rekami
( nalezy wtedy uzywacé przytbicy spawalniczej), wplywa to korzystanie na
kontrole potozenia palnika. Nalezy pamigtac o takiej pozycji spawania, aby mie¢
dobre pole widzenia na jeziorko spawalnicze oraz nie wdycha¢ nadmiernie
powstatych podczas spawania gazow.

Po odchyleniu koncowki palnika od pionu uzyskuje si¢ lepszg widocznosci na
proces spawania. Koncéwka pragdowa powinna by¢ w odlegltosci okoto 6 do 10
mm nad ma spawanym materiatem. Dobry poglad na to jak wysoko trzymac

koncowka pradowa

uchwyt spawalniczy

z dysza gazowa drut spawalniczy

podtaczenie
przewodu masowego

ostona gazowa ok
¢ et ) J.‘)"‘vk\g)\.:{/ jeziorko
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spawany metal

palnik nad materialem, umozliwi nam przyciecie drutu w palniku na dlugosc
10mm14

Sposrod wielu mozliwych metod prowadzenia palnika najczgsciej stosuje si¢
ruchy zygzakowate pchane, ktore maja na celu prowadzenie luku w kierunku
spawanych elementow.

Metoda od przodu, czyli pchanie palnika jest lepsza od metody od tyhu (ciggnigcie
palnika) ze wzgledu na zwigkszenie zasiggu gazu ostonowego, oraz wprowadza
spoing na kazda krawedz taczonych materialow, czego efektem jest ptaska i
schludna spoina. Wyjatkiem sg cienkie materiaty podczas spawania, ktérych

dopuszczalne sg dwie metody. Stosuje si¢ rowniez proste prowadzenie palnika
bez zygzaka leczy w tej metodzie jest wymagane duze doswiadczenie. Najtatwiej
¢wiczy¢ utozenie spoiny na pojedynczym elemencie. Po kilku sekundach spoina



powinna si¢ rozktadac. Jezeli jeziorko staje si¢ zbyt duze spawanie odbywa si¢
zbyt wolno lub jest ustawiony za wysokie napi¢cie pradu spawania; moze to
doprowadzi¢ do przepalenia materialu spawanego. Jesli spoina nie rozktada sig to
spawanie obywa si¢ zbyt szybko a spoina nie przetapia si¢ przez material.

Zwigkszenie napigcia spawania powoduje zwigkszenie przetopu (glebokosci
wtopienia) 1 wydhuzenie tuku.

Mozliwe jest spawanie ze ztym dobraniem amperazu, przetop moze by¢ za duzy
lub za maly, ale spawy pozostang poprawne. Natomiast przy zle dobranej
predkosci podawania drutu spawanie moze by¢ niemozliwe.

Sposobem na dobranie predkosci podawania drutu jest eksperymentowanie.
Regulacja predkosci podawania drutu jest mozliwa podczas spawania, wigc
nalezy ustawi¢ spawarke w poblizu. Nalezy ustawi¢ warto$¢ pradu oraz w czasie
spawania regulowac¢ predkos¢ podawania drutu do uzyskania optymalnego
efektu.

Uwaga!

Zukosowanie ( zeszlifowanie krawedzi spawanych materiatow w ksztatt litery V)
znaczaco wpltywa na zmniejszenie mocy wymaganej do spawania danej grubosci
materiatu.

Szczepienie

Cieplo oddzialywaja,ce na spawany material zakldca jego strukture. Podczas
spawania dwoch elementéw idealnie spasowanych ze sobg to po paru
centymetrach spawy szczelina pomigdzy nimi zacznie si¢ powickszaé 1 dalsze
potozenie estetycznej spoiny bedzie niemozliwe.

Rozwigzaniem staje si¢ spawanie punktowe. Pomiedzy punktami szczepienia, w
miejscach niepotaczonych ze sobg nalezy polozy¢ spawy ciagle. Pozwoli to
uzyskac¢ dobry przetop, co za tym idzie solidne potgczenie.

Spawanie metoda FCAW (drutem rdzeniowym) — tylko dla urzadzen ze
zmienng biegunowoscia.

Uwaga!

Podczas spawania drutem samo ostonowym nalezy zmieni¢ biegunowos¢
urzadzenia.

1. Upewnij si¢, ze spawarka jest odlgczona od zrodta zasilania.

2. Zaldz szpule z drutem samo ostonowym.

3. Zacisk przewodu masowego umiesci¢ na spawanym materiale.
4. Wityk przewodu spawalniczego umie$¢ w gniezdzie EURO.
5

Zamieni¢ biegunowos$¢ przewodow.



Wilaczy¢ zasianie urzadzenia.
Przetacznik metody spawania ustaw w pozycje IMG

Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

O 0 =3

Rozpocznij spawanie.

Szczegoly spawania metoda FCAW

FCAW — metoda podobna do spawania MIG/MAG z tg r6znica, ze zamiast drutu
litego uzywany jest drut rdzemowy Drut jest wypehllony proszkiem
wytwarzajacym podczas spawania gazy ochronne, nie ma, wigc potrzeba
dostarczania gazu ostonowego z butli.

Metoda spawania drutem samo oslonowym przebiega tak samo jak spawanie
metoda MIG/MAG réznicg jest zastosowanie drutu, ktory posiada rdzen
wypelniony proszkiem. Pod wplywem temperatury powstalej podczas spawania
rdzen ulega stopieniu, a proszek wytwarza ostone gazowa otaczajgca plynne
Jjeziorko.

Przy stosowaniu drutu samo ostonowego mozna zrezygnowac z doprowadzania
gazu z butli, co w znacznym stopniu wptywa na proces spawania.

Uwaga! Podczas spawania drutem samo oslonowym nalezy zmienic¢
biegunowos¢ urzadzenia.

Spawanie metoda MMA

1. Podlacz spawarke do zrodla pradu, wyjSciem znajdujagcym si¢ na tylnej
obudowie urzadzenia.

2. Podtacz przewdd uziemiajacy do szybkozlacza oraz obrabianego materiatu.

Zamontuj elektrode w uchwycie spawalniczym, nastepnie podiacz przewod
od szybkozlgcza.

4. Przefacz w{qcznlk w pozycje ON oraz upewnij si¢, dioda sygnalizujaca
zasilanie Swiecti sig.

Mozna rozpoczgé proces spawania.

6. Po zakonczeniu spawania nalezy odsunac elektrod¢ od spawanego materialu
oraz ustawi¢ wigcznik urzgdzenia w pozycji OFF.

UWAGA!

Zajarzenie tuku rozpoczyna si¢ w momencie, gdy elektroda spawalnicza dotknie
miejsca spawania, a nast¢pnie zostanie odsuni¢ta na odleglos¢ dhugosci tuku
elektrycznego.

Przyklad typowego spawania za pomoca elektrody.



Uwaga!

W momencie przekroczenia cyklu pracy przewidzianego dla danego amperazu
wylacznik termiczny zablokuje urzadzenie (sygnalizuje to zoéla dioda
przecigzeniowa) do momentu ostudzenia spawarki.

Jezeli urzadzenie lub jego osprzet zacznie dziata¢ nieprawidlowo nalezy

prawidtowa pozycja trzymania uchwytu

uchwyt spawalniczy

uchwyt masowy

elektroda spawalnicza wymagane narzedzla:

materiat spawany  spoina

zaprzestac dalszej pracy oraz skontaktowac si¢ z wykwalifikowanym serwisem.
PODSTAWOWE INFORMACJE DOTYCZACE SPAWANIA MMA

Spawanie elektrodami otulinowymi (MMA) jest to proces, w ktorym metal
zostaje stopiony, a nast¢pnie potaczony, poprzez rozgrzanie go za pomoca tuku
elektrycznego przy pomocy topliwej elektrody metalowej pokrytej otuling
topnika.

Prad elektryczny wytwarza tuk elektryczny pomiedzy elektrodg 1 taczonym
materialem. Podczas procesu spawania otulina elektrody rozklada sie pod
wplywem temperatury tworzac substancje gazowe begdace ostona gazowa podczas
spawania oraz zuzel.

Jesli elektroda porusza si¢ po miejscu spawania z wlasciwg predkoscig osadzajacy
sie metal tworzy warstwe nazywang spoing. Spawarka zasilana jest zrédtem pradu
zmiennego 1 moze generowa¢ prad zmienny 1 staly. Najlepszg charakterystyke
spawu uzyskuje si¢ stosujac prad staly.

W obwodzie spawalniczym m1erzy si¢ napigcie i prad. Napigcie (V) reguluje si¢
poprzez dlugos¢ tuku pomlqdzy elektroda a powierzchnia spawang i zalezy od

srednicy elektrody. Prad jest miarg mocy w obwodzie spawania 1 jest mierzony w
amperach (A), regulowany jest poprzez pokretlo.

Ustawienie pradu spawania jest zalezne od s$rednicy elektrody, wielkosci 1



grubosci materiatu spawanego oraz pozycji spawania. Przy spawaniu materialow
o tej samej grubosci, do materialow o matej powierzchni uzywa si¢ mniejszej
elektrody i nizszego pradu spawania niz w przypadku wigkszych powierzchni.
Malej grubosci metal wymaga mniejszego pradu, a mniejsza elektroda wymaga
mniejszego napigcia.

Zaleca si¢ spawanie podczas pracy w pozycjl poziomej 1 pionowej. Jednakze,
podczas gdy jesteSmy zmuszeni do spawania w pozycji pionowej lub putapowe;
warto ustawi¢ natezenie pradu mniejsze niz podczas pracy w poziomie. Najlepsze
spawy uzyskiwane s3g podczas utrzymywania krotkiego tuku, pltynnego ruchu
elektrody oraz prowadzac elektrode w dot ze stalg predkoscia podczas topienia.

Doktadniejsze procedury spawania przedstawione sg w dalszej czesci niniejsze]
instrukcji obstug.

SPAWANIE ELEKTRODAMI W PRAKTYCE

Nikt nie moze nauczyc si¢ spawania poprzez czytanie instrukcji, poradnikow czy
1nne_] literatury posw1¢conej temu tematowi. Umiejetnos¢ poprawnego spawania
mozna naby¢ tylko 1 wylacznie poprzez praktyke. Informacje zawarte w
zalaczonej instrukcji maja za zadanie pomdc zrozumie¢ niedo$wiadczonym
osobom zasady spawania z elektrodami otulonymi i1 utatwi¢ rozpoczecie nauki.

W celu uzyskania wigcej informacji dotyczacych spawania mozna siggna¢ po
literature doglebnie wyczerpujaca temat. Wiedza operatora spawarki musi
wykracza¢ poza informacje o samym tuku.

Uzytkowmk spawarki musi wiedzie¢ jak sterowa¢ tukiem, co wymaga
znajomosci obwodu spawalniczego oraz urzadzenia, ktore dostarcza prad podczas
spawania. Przewod spawalniczy zaczyna si¢ w uchwycie spawalniczym, w
ktorym montuje si¢ elektrode, natomiast konczy si¢ na zlgczu, ktorym
przymocowuje si¢ przewod do

spawarki. Prad ptynie przez przewdd spawalniczy do uchwytu elektrody a
nastepnie przez tuk elektryczny. Po drugiej stronie roboczej tuku prad przeptywa
przez metal bazowy do przewodu masowego, nastgpnie z powrotem do
urzadzenia. Uklad musi by¢ zamknigty. Uchwyt masowy musi by¢ stabilnie
zamontowany na wyczyszczonym metalu bazowym. Metal nalezy wyczyscic¢ z
farby, rdzy itp. jest to niezbedne do uzyskanie dobrego przeptywu pradu. Podiacz
przewod masowy najblizej jak si¢ da do miejsca spawania.

Nalezy unika¢ zamykania obwodu spawalniczego poprzez zawiasy, lozyska,
uktady elektryczne oraz inne tego typu przedmioty mogace utrudniaé przeptyw
pradu w uktadzie.

Luk elektryczny powstaje w przestrzeni pomiedzy materiatem spawanym oraz
koncowka elektrody spawalniczej zamontowanej w uchwycie spawalniczym.
Roztopiony metal przesuwa si¢ za tukiem wzdtuz polaczenia materiatow, tworzac
spojenie spawu.



Spawanie elektrodowe wymaga mocnego 1 pewnego uchwytu koncowki
spawalniczej, stabilnych ragk, dobrego wzroku oraz dobrej kondycji.

Spawanie lukiem elektrycznym

Przestrzen tukowa jest pokazana w srodkowym miejscu rysunku. Luk tworzy si¢
w miejscu pomi¢dzy koncowka elektrody a materialem spawanym. Temperatura
tuku spawalniczego dochodzi do 3315°C, co jest wystarczajgce do stopienia
metalu bazowego. Poniewaz tuk elektryczny jest bardzo jasny nie mozna na niego
patrze¢ nicostoni¢tymi oczami, moze to spowodowac bardzo bolesne poparzenie
siatkowki oka albo trwate uszkodzenie wzroku.

Do spawania zostaly zaprojektowane specjalistyczne maski spawalnicze oraz
przylbice chronigc wzrok podczas spawania. Podczas pracy ze spawarkg tuk
elektryczny zaczyna ,,szarpa¢” uchwytem, co jest pordwnywalne do strumienia
wody z weza ogrodowego przystawionego do ziemi.

Roztopiony metal tworzy jeziorko lub krater (maty obszar stopionego metalu
podloza) podazajace za lukiem elektrycznym. Podczas przemieszczania elektrody

otulina elektrody £ _,
: ¥ elektroda

tuk
zuzel
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jeziorko chlodzi si¢ i zastyga. Zuzel wydzielajacy sie podczas spawania chroni
spaw podczas spawania.

Dobor odpowiedniej elektrody

Funkcjg elektrody otulonej jest nie tylko przekazywanie napigcia elektrycznego
do tuku. Elektroda skonstruowana jest z metalowego rdzenia, oraz otuliny.
Metalowy rdzen topi si¢ w tuku elektrycznym wypelniajac szczeling pomiedzy
dwoma kawatkami taczonego metalu. Otulina réwniez topi si¢ lub spala w tuku
elektrycznym odgrywajac tym samym wazne funkcje w procesie spawania.

W czasie topnienia elektrody rozkladajg si¢ zwigzki chemiczne zawarte w otulinie
elektrody tworzac gazowe produkty, ktorych oblok stabilizuje tuk elektryczny,



chroni stopiony metal przed utlenianiem 1 zanieczyszczeniem spowodowanym
sktadnikami atmosfery.

Pozostate produkty chemiczne dostaja si¢ wraz z pltynnym metalem z rdzenia
elektrody do jeziorka tworzac zuzel, ktory tworzy warstw¢ na spawie chroniac
przed dalszym utlenianiem podczas stygni¢cia. Roznice dotyczace roznych typow
elektrod odnoszg si¢ gldwnie do rodzaju zastosowanej otuliny.

Zmiana pow}okl zewnetrznej znaczgco wplywa na charakterystyke spawania.
Poprzez zrozumienie roznic w typach otulin zyskuje si¢ wiedz¢ na temat dobrania
odpowiedniej elektrody do wykonywanej pracy.

Podczas dobierania elektrody trzeba wzigé¢ pod uwage:
Wykonanie np. stal, stal niskostopowa, stal nierdzewna.
Grubos$¢ materiatu spawanego.

Pozycja, w jakiej bedzie dokonywany spaw.

Stan techniczny metalu bazowego.

A

Wilasne umiejetnosci dotyczace postlugiwania sie¢ spawarka.

Pierwsze cztery punkty sa niezbedne do prawidlowego postugiwania si¢
spawarka, bez opanowania ich praca bedzie ciezka i mozolna.

Prawidlowa pozycja spawania

Zaprezentowana pozycja spawalnicza opisana jest dla 0sob praworgcznych, w
przypadku oséb leworgcznych bedzie to wygladato doktadnie na odwrét.

1. Ztap uchwyt spawalniczy prawg reka.
2. Potéz lewa reke pod prawa reka.
3. Przyloz lewy tokie¢ do lewej strony ciala.

Jesli to mozliwe spawaj dwoma rekami. Spowoduje to lepsza kontrole elektrody.
Staraj si¢ spawac od lewej do prawej strony (jesli jestes praworeczny). Bedziesz
doktadniej widzie¢ obszar spawania.

15-20°

90°

widok z boku widok od przodu



Elektrod¢ nalezy trzymac¢ pod niewielkim katem jak pokazuje rysunek.
Porady dotyczace zajarzenia luku

Upewnij si¢, ze uchwyt masowy ma dobry kontakt z przestrzeniq robocza spawul.
Opus¢ przytbice spawalmczq 1 potrzyj elektrodg o metal w miejscu spawania az
zobaczysz iskry. Podczas pocierania podnies$ elektrode na okoto 3mm, aby tuk si¢
ustabilizowat.

Uwaga!
Jesli zatrzyma sie elektrode podczas pocierania elektroda przyklei sie.
Uwaga!

Wiekszos¢ poczatkujacych spawaczy probuje wznieci¢ tuk poprzez stukanie
elektrodg po ptycie. W rezultacie albo elektroda si¢ przykleja albo ruch jest zbyt
szybki 1 luk zostaje przerwany.

Prawidlowa dlugos$¢ tuku

Dtugos¢ tuku jest to odleglos¢ od konca elektrody do materiatu spawanego. W
momencie, gdy tuk zostaje ustabilizowany ustawienie odpowiedniej dlugosci
tuku jest bardzo wazne. Luk powinien mie¢ w przyblizeniu dtugos¢ od 1,5 — 3mm.
Ze wzgledu na wypalanie si¢ elektrody nalezy na biezgco regulowaé dhugos¢
huku.

Najprostszag metoda kontrolowania tuku jest poleganie na wiasnym shuchu.
Poprawna dtugosc¢ tuku charakteryzuje si¢ trzaskajacym dzwigkiem podobnym do
smazenia jajek na patelce. Nieprawidlowy zbyt dtugi tuk objawia si¢ pustym
syczacym dzwigkiem lub dzwiekiem przypominajacym dmuchanie.

Prawidlowa predkos¢ spawania

Wazng 1zeczg jest sprawdzame czy jeziorko podgza za lukiem elektrycznym
Wazne nie mozna patrze¢ si¢ bezposrednio w tuk elektryczny. Pojawienie sig
jeziorka i grzbietu spawu w miejscu krzepnigcia roztopionego jeziorka wskazuje

na prawidlowa predkos¢ spawania. Powierzchnia grzbietu powinna tworzy¢ si¢
okoto 10mm za elektroda.

miejesce, w ktorym
jeziorko krzepnie

((((( ptynne jeziorko

Wicgkszos$¢ poczatkujacych osob ma tendencje do spawania za szybko, co w
rezultacie daje efekt, cienkiego, podobnego do ,,robaka™ zgrubienia. Dzieje si¢
tak, gdy nie obserwuje si¢ jeziorka.



Wazne. Do spawania nie jest konieczne falowanie tuku (na boki lub do przodu 1
do tylu). Spawaj po linii prostej ze statg predkoscia. Tak bedzie proscie;.

Podczas spawama materialow o malej grubosci nalezy zwigkszy¢ predkosc
poruszama elektrody tak, aby nie przepahc metalu, analoglczme podczas
spawania grubych materlaiow predkos¢ powinna by¢ mniejsza, aby zwigkszyc
penetracje spawu.

Praktyka spawania

Najlepsza droga do zdobycia umiej¢tnosci spawania jest ¢wiczenie praktyczne.
Podczas ¢wiczen nalezy pamietaé o:

1. Prawidlowej pozycji spawania.
2. Wiasciwego sposobu rozzarzenia tuku.
3. Prawidlowej dlugosci tuku.

4. Prawidlowej predkosci spawania.

Metale nieszlachetne

Wigkszos¢ metali znajdujacych si¢ w gospodarstwach rolnych czy matych
sklepach to stal niskowgglowa, czasami oferowana jest stal migkka. Typowe
przedmioty wykonane z tego typu stali to najczesciej blachy, piyty, rury,
walcowka, katowniki, belki. Tego typu stal mozna przewaznie pospawac bez
specjalnych srodkow ostroznosci.

Jednak niektore rodzaje stali zawieraja wicksze ilosci wegla. Takie stale
najczgscie] wykorzystywane sg  w  korbowodach, nozach tnacych 1
rozdrabniajacych, osiach, watach, lemieszach.

Stale weglowe w wigkszosci przypadkdw mogg by¢ spawane z powodzeniem,
jednakze nalezy zachowaé ostrozno$¢ w zachowaniu poprawnych temperatur
spawania oraz we wczesniejszym podgrzaniu materialu przeznaczonego do
spawania. W niektorych przypadkach nalezy doktadnie kontrolowa¢ temperatury
podczas spawania 1 po procesie spawania.

W celu uzyskania wyczerpujacych informacji na temat identyfikowania i
spawania réznych typdéw stali oraz pozostalych metali polecamy zakup 1
zapoznanie si¢ ze szczegOlowy literaturg poSwigcong spawaniu.

Niezaleznie do rodzaju materialu przeznaczonego do spawania wazne jest
oczyszczenie go z wszelkich zabrudzen (rdza, farby, oleje, kurz itp.) co znaczaco
wplywa na jako$¢ spawu.

PODSTAWOWE INFORMACJE DOTYCZACE SPAWANIA TIG



Spawanie TIG (metoda 141) polega na laczeniu ze soba metali (przewaznie
szlachetnych) za pomoca tuku elektrycznego powstalego pomig¢dzy nietopliwa
elektroda wolframowa oraz krawedzia materialu spawanego, w oslonie gazow
obojetnych.

W celu wypelnienie spawu stosuje si¢ spoiwa dostarczane zewnatrz. Ze wzgledu
na zlozony proces spawania zalezny od typu 1 grubo$ci spawanego materiatu
zalecane jest skonczenie kursu spawania TIG o odpowiedniej specjalizacji.

Ze wzgledu na specyfike pracy urzadzeniem typu TIG nalezy dokladnie oczysci¢
krawegdzie spawanych materiatow

Proces spawania materialu metoda TIG

Gaz ostonowy nie tylko ostania elektrod¢ nietopliwa i obszar spawania przed
dostgpem gazoéw z atmosfery, ale rowniez decyduje o takich parametrach jak:
energia spawania (napigcie fuku), ksztalt spoiny, a nawet sktad chemiczny spoiny.

Gaz ostonowy nalezy dobra¢ w zalezno$ci od spawanego materialu oraz
pozadanych cech spawu, przedstawia to ponizsza tabela:

PRZEWOD
— PRADOWY
KIERUNEK
SPAWANIA
PRZEWOD GAZU
DYSZA OCHRONNEGO
GAZO ELEKTRODA
NIETOPLIWA
WOLFRANOWA

DODATKOWE_ N |[ " *-e— 0SLONA GAZOWA

SPOIWO 0. 0.0.0.0.0.0.0.0.0.0°0°0
:'?////////////
LUK

It

ZESPAWANY
METAL

DOBIERANIE PARAMETROW SPAWANIA

W metodzie spawania TIG wyr6znia si¢ nastgpujace parametry: rodzaj, napigcie
i nat¢zenie spawania; predkos¢ spawania; Srednica elektrody oraz spawanego



materialu 1 rodzaj 1 srednica dodatkowego materiatu (spoiwa).

Rozpoczecie 1 zakonczenie spoiny nalezy wykonywac na ptytkach weglowych,
zapewni to pelng stabilizacje tuku 1 wyellmmowame kraterow na poczatku oraz
na koncu spawania. Po zakonczeniu spawania nalezy odcia¢ plytki weglowe.

Najezgsciej spoiny wykonuje sig podazajac uchwytem pod katem 15° do 80° w
stosunku do powierzchni spawanej. Do ptynnego jeziorka dodaje si¢ spoiwa pod
katem od 15° do 20° ruchem skokowym.

Koniec spoiwa powinien znajdowac si¢ w ostonie gazowej. Nalezy unikac
kontaktu spoiwa z elektroda wolframowg. Elektroda wolframowa powinna
wystawaé okoto 3 — 5 mm ponad dysze¢ gazowa. Sposob uktadania spoin zalez
glownie od rodzaju i grubosci materiatu oraz pozycji spawania. Podczas spawania
nalezy mozliwie czgsto stosowaé pozycje pod dolng lub naboczng. Najlepsze
wyniki uzyskuje si¢ podczas wykonywania jednostronnych spoin czotowych z
wykorzystaniem podktadek ze stali zaroodpornej z rowkiem o szerokosci od 4mm
do 5Smm 1 glebokosci 1,5mm do 2mm, co znacznie utatwia prawidtowe
formowanie spoiny.

Rodzaj metalu | Gaz ochronny Wtasciwosci spawania
spawanego
Magnez i stopy Argon tatwa regulacja przetopienia i duza czystosé
spoiny
Stal weglowa Argon tatwo regulacja ksztattu spoiny, zajarzenia
tuku, mozliwos¢ spawania we wszystkich
kierunkach
Stale (.:R_Ni' Arg?)rf inHeI g\izﬂkt:ap;ee:;ifgTJ:ZI::;[I;Z nt':zl;\a::zred kos¢
austenityczne )
spawania
Argon Duza tatwosc¢ spawania cienkich blach i
$ciegéw graniowych rur
Miedz, nikiel Argon + Hel |Zapewnia wiekszg energie liniowg spawania
oraz ich stopy Hel Mozliwos$¢ spawania grubych blach z
duzymi predkosciami bez podgrzewania
wstepnego
Argon Duza czystosc spoiny
Tytan i stopy Hel Wieksza gtebokosc przetopienia dla grubych

blach




OBJAWY PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
Za stabo dokrecony docisk Dokreci¢ docisk
prawidtowo
. Zanieczyszczona prowadnic | Wyczysci¢ prowadnice
B S?Etgo(fsl?ﬁi?a drutu w uchwycie drutu
Rowek rolki nie pasuje do Zamontowac

podajnika pracuje)

srednicy drutu

odpowiednie rolki

Zablokowany drut w

Wymieni¢ koncowke

koncowce pradowej pradowa
Brak podawania Uszkodzony silnik Przckazsgrzgc;garkq do
drutu (silnik nie Przekazad o d
pracuje) Uszkodzony uktad sterowania fzekazac spawarke do
serwisu
Uszkodzona koncowka Wywierci¢ koncowke
. pradowa pradowa
N1eregu£{£l)lr POSUW ™R owek rolki podajacej jest Wymieni¢ rolke lub
brudny, uszkodzony lub nie dobrac¢ rolke do

odpowiada srednicy drutu

srednicy drutu

Luk nie zajarza si¢

Brak wlasciwego styku
przewodu powrotnego

Poprawic styk zacisku

Napiecie spawania zbyt

Zmniejszy¢ napigcie

Luk zbyt dtugi i wysokie spawania
nieregularny Predko$¢ podawania drutu Zwigkszy¢ predkosc
zbyt mata podawania drutu
Napigcie spawania za niskie Zwigkszy¢ napigcie
spawania
Luk zbyt krotki Predko$¢ podawania drutu za | Zmniejszy¢ predkosé

duza

podawania drutu

Brak napiecie zasilania

Podlaczyc¢ zasilanie

Po wlaczeniu
zasilania lampka
sygnalizacji nie
zapala si¢

Uszkodzony bezpiecznik w

Wymieni¢ bezpiecznik

zasilaniu sieciowym na sprawny
Uszkodzony wylacznik Wymlemf: wylacznik
gléwny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke




Konserwacja urzadzenia

Nastepujace czynnosci zwigzane z Kkonserwacja wymagajg wystarczajacej
fachowej wiedzy z zakresu elektryki oraz obszernej wiedzy na temat
bezpieczenstwa.

Operatorzy powinni by¢ p051aclaczam1 waznych $wiadectw kwalifikacji,
potw1erdzajqcych ich um1ethnosm 1 wiedze. Przed odstonigciem spawarki
nalezy upewnic si¢, ze kabel wejSciowy urzadzenia jest odtgczony od uktadu
elektrycznego.

Okresowo nalezy sprawdzac, czy polgczenie obwodu wewnetrznego jest w
dobrym stanie (wtyczkl) Nalezy dokreci¢ luzne potaczenie. Jesli wystepuje
utlenianie, usunac je papierem sciernym i ponownie podigczyc.

Utrzymuj rece, wlosy 1 narzedzia z dala od ruchomych czgsci, takich jak
wentylator, aby unikng¢ obrazen ciata lub uszkodzenia maszyny.

Okresowo czysci¢ urzadzenie z kurzu za pomocg suchego i czystego
sprezonego  powietrza. W przypadku otoczenia spawalmczego 0 duzym
zadymieniu i zanieczyszczeniu, urzadzenie nalezy czySci¢ codziennie.
Cisnienie spr¢zonego powietrza powinno by¢ na odpowiednim poziomie, aby
unikna¢ uszkodzenia matych czesci wewnatrz maszyny.

Nalezy unikac przedostama si¢ do urzadzenia deszczu, wody 1 oparow. W
wypadku dostania si¢ wody, wilgoci, nalezy urzqdzeme osuszy¢ 1 sprawdzi¢
izolacje odpowiednim sprzetem (w tym miedzy polgczeniem 1 miegdzy
zlaczem a obudowy).

Okresowo sprawdzaj, czy osltona izolacyjna wszystkich kabli jest w dobrym
stanie. Jesli wystepuje jakies uszkodzenie, nalezy je wymienic.

Umies¢ urzadzenie w oryginalnym opakowaniu w suchym miejscu, jesli nie
bedzie uzywane przez dluzszy czas.

Regularnie sprawdzaj obwdd posredni spawarki i upewnij sig, ze obwod kabla
jest praw1dlow0 podiaczony, a zlacza 53 doktadnie podtaczone. Jesli
zauwazysz zgorzel 1 luzy, dobrze je wyczy$¢, a nastepnie podiacz.

Cykl pracy urzadzenia wynost 300 godzin. Po tym czasie, kazdorazowo
nalezy wypolerowa¢, wyczysci¢ reduktor i natozy¢ smarownice na
turbosprezarke i1 tozysko.

Kable spawalnicze: regularnie sprawdzaj ich potaczenia.

Palnik: regularnie czys¢ koncowke pradowa 1 ostone, aby usuna¢ odpryski,
ktore moga zaktoci¢ przeptyw gazu podczas podawania drutu. Spryskame
koncowki i ostony sprayem przeciwodpryskowym moze zmniejszy¢
gromadzenie si¢ rozpryskow.

Nalezy okresowo wymienia¢ koncowke, aby zachowac¢ dobry kontakt
clektryczny migdzy koncowka a drutem. Nalezy przedmucha¢ od czasu do
czasu czyste, suche powietrze przez prowadnice palnika, aby zapewnic
swobodny przeptyw drutu przez nig. Jesli to nie zadziala, nalezy wymieni¢
wktladke.



INFORMACJE DOTYCZACE USUWANIA ZUZYTEGO
SPRZETU ELEKTRYCZNEGO I ELEKTRONICZNEGO

A

» Powyzszy znak umieszczony na urzadzeniu informuje, ze jest to sprzet
elektryczny lub elektroniczny, ktérego po zuzyciu nie wolno
umieszcza¢ z innymi odpadami. Zuzyty sprzet elektryczny i
elektroniczny zawiera substancje szkodliwe dla s$rodowiska
naturalnego.

« Nie wolno takiego sprzetu sktadowa¢ na wysypiskach $mieci, musi
zosta¢ on poddany recyklingowi. Informacje na temat systemu zbiorki
zuzytego sprz¢tu elektrycznego 1 elektronicznego mozna uzyskaé¢ w
punkcie sprzedazy urzadzen, oraz u producenta lub importera.

« Zakaz umieszczania wraz z innymi odpadami zuzytego sprzetu
elektrycznego 1 elektronicznego narzuca na uzytkownika dyrektywa
europejska 2007/96NVE.



KRAFT&peLE

PROFPESSIONAL

DEKLARACJA ZGODNOSCI
Wedtug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014

Upowazniony przedstawiciel producenta: FOREINTRADE S.A

Adres upowaznionego przedstawiciela: Janéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555
Tarczyn

DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI
Nazwa produktu: Spawarka MIG/MAG/LIFT/TIG

Model(oznaczenie handlowe): KD1877

Dane produktu: Napiecie: 230V 50/60Hz

Deklaracja:

Wyréb do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymagania Dyrektyw WE:

1. 2014/30/EU EMC Directive

2. 2014/35/EU Low Voltage Directive

3. 2011/65/UE ROHS 2 Directive

4. 2000/14/WE Noise Emission Directive
Wediug norm:

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019, EN 50445:2008, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN
61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011

Certyfikat o numerze ISETC.002220200918 wydany przez ISET S.r.l.
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