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Szanowny Kliencie
W celu zapewnienia prawidlowego uzytkowania
Niezbedne jest zapoznanie si¢ z niniejsza instrukeja

UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertera spawalniczego, mozna dokona¢ tylko po
dok}adnym zapoznaniu si¢ z mnlejszq instrukcja obstugi. Jesli nic uda si¢ w pelni zrozu-
miec jej tresci, aby rozwigzac¢ problem, nalezy skontaktowac si¢ ze sprzedawca. lub cen-
trum serwisowym.

Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na po-
wazne obrazenia ciata, $mier¢ lub uszkodzenia samego urzgdzenia.

Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z wszczepio-
nym rozrusznikiem serca zanim podejmg prace z tym urzadzeniem, powinny skonsulto-
wac si¢ ze swoim lekarzem.

Obstuga serwisowa i1 naprawa tego urzgdzenia mogg by¢ prowadzone przez wykwalifiko-
wany personel, z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowiazujacych dla
urzadzen elektrycznych.

Przerobki we wlasnym zakresie mogg spowodowac zmiang cech uzytkowych urzadzenia,
lub pogorszenie parametrow technicznych procesow spawalniczych. Wszelkie przerdbki
urzadzenia, we wlasnym zakresie, powoduja nie tylko utrat¢ gwarancji, ale moga by¢
przyczyna pogorszenia si¢ warunkow bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkow-
nika na niebezpieczenstwo porazenia prgdem. Niewlasciwe warunki pracy moga spowo-
dowa¢ uszkodzenie urzadzenia oraz jego niewlasciwa obshuga, powoduj¢ utrate gwarancji

UWAGA:

Budowa urzadzenia jest oparta na podzespolach elektronicznych. Szlifowanie i cigcie me-
tali w poblizu spawarki moze spowodowac¢ zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadze-
nia, doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.

Wyzej wymlemone uszkodzenie nie podlega naprawi¢ gwarancyjnej! W przypadku ko-
niecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywac czyszczenia urzadzenia przez
przedmuchanie wngtrza spawarki spr¢zonym powietrzem.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstale na skutek uzytkowania nie-
zgodnego z przeznaczeniem.

Bezpieczenstwo pracy
Ogolne warunki bezpieczenstwa miejsca pracy

*  Nalezy utrzymywa¢ strefe pracy w porzadku i czystodci. Stanowisko Zle o§wietlone,
na ktorym jest nieporzadek, moze by¢ przyczyna wypadku.

*  Nie pracowac urzadzeniem w poblizu srodkéw wybuchowych (fatwopalnych, gazow,
pyhu itp.).
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Podczas pracy urzadzenia wytwarzane sg iskry mogace by¢ przyczyng zaptonu

Urzadzenie musi by¢ tak przechowywane, aby bylo niedostgpne dla dziecka.
Dzieci nie powinny przebywac w strefie pracy podczas pracy urzgdzenia.
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 byta przerabiana. Nie modyfikowane wtyczki i odpo-
wiednie gniazda zmniejszaja ryzyko powstania wypadku.

Chronic¢ si¢ przed wstrzasem elektrycznym. Unika¢ kontaktu z uziemiong powierzch-
nig. Porazenie pradem jest wigksze, gdy cialo uzytkownika jest uziemione.

Nie wystawia¢ urzadzenia na dziatanie deszczu i wilgoci. Przedostanie si¢ wody do
urzadzenia zwigksza ryzyko porazenia pradem.

Dba¢ o przewdd zasilajacy. Nigdy nie uzywac przewodu do przenoszenia narzedzia,
ciggnigcia lub wyciggania wtyczki z kontaktu. Przewod zasilajacy chroni¢ przed dzia-
faniem ciepta, oleju, ostrych krawedzi lub ruchomych czesci urzadzenia.

Pracujac narz¢dziem, 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 siec¢ zasilajaca musi by¢ wyposazo-
na w zabezpieczenie roznicowo-pradowe (RDC).

Bezpieczenstwo oséb

Nalezy zachowac bezwzgledng ostrozno$c¢. Nalezy pracowac z rozwagg. Nie uzywac
urzadzenia, gdy jest si¢ zmgczonym, pod wplywem lekow, alkoholu lub innych $rod-
kow odurzajacych. Nieuwaga moze by¢ przyczyng powstania urazow ciala.

W trakcie pracy nalezy stosowac s$rodki ochrony indywidualnej. Zawsze uzywac
przyitbicy ochronnej. W zwigzku z mozliwoscig powstania gazow szkodliwych dla
zdrowia nalezy uzywac srodkéw ochrony drég oddechowych.

Nalezy unika¢ przypadkowego uruchomienia urzadzenia. Przed wlozeniem wtyczki
do gniazdka nalezy zawsze upewnic sig, ze przelacznik zasilania znajduje si¢ w pozy-
¢ji ,wylaczony™.

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

Nalezy stosowac odpowiedni strdj roboczy. Strdj nie powinien by¢ luzny, nie wolno
zaktadac dlugiej 1 luznej bizuterii. Wlosy, jak rowniez luzne czesci stroju nalezy za-
bezpieczy¢ . Nalezy uzywaé obuwia z podeszwami zabezpieczajgcymi.
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OZNACZENIA OSTRZEGAWCZE I INFORMACYJNE

¥,

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

A

UWAGA: Ogolny znak ostrzegawczy, zwraca uwage kazdego
uzytkownika na ogolne niebezpieczenstwa. Wystepuje w polaczeniu z
innymi wskazowkami ostrzegawczymi lub innymi symbolami, ktorych
nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do obrazen ciata lub uszkodzenia
urzadzenia.

€

Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskiej.

ZNAK PRZEKRESLONEGO KOSZA: Nakaz prowadzenia selektywnej
zbiorki zuzytego sprz¢tu elektrycznego i elektronicznego. Zakaz
laczenia go 1 wyrzucania wspolnie z innymi odpadami.

&

UWAGA: Nalezy stosowac¢ tarcze lub przytbicg spawalniczg.

UWAGA.: Nalezy stosowac spawalnicze regkawice ochronne.

UWAGA: Nalezy stosowac¢ spawalnicze obuwie ochronne.

K
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UWAGA: Nalezy Stosowac¢ spawalnicza dziez ochronna.

UWAGA: Nalezy zabezpieczy¢ butlg przed przewrdceniem.

A

UWAGA: Urzadzenie zasilane pradem elektrycznym. Ryzyko porazenia
pradem elektrycznym. Odfacz od sieci przed konserwacja, naprawa, lub
czyszczeniem.
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC

Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja wysokie napigcie. Nie wolno dotykac¢ uchwytu

spawalniczego, podtaczonego materialu spawalniczego, gdy urzadzenie jest wlaczone do sieci.
Wszystkie elementy tworzace obwod pradu spawania moga powodowac porazenie elektryczne,
dlatego powinno si¢ unika¢ dotykania ich gola reka, jak rowniez przez wilgotne, lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nic wolno pracowac na mokrym podlozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych
przewodow spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oslon zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podlaczone do sieci, jak
rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi oslonami jest zabronione. Kable spawalnicze, przewod
masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie
technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Bezpoérednia obserwacja luku elektrycznego, za
pomocy oczu pozbawionych zabezpieczenia jest zabroniona. Nalezy zawsze stosowa¢ maske lub
przylbice ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujace si¢ w poblizu, powinny by¢
chronione przy pomocy niepalnych, pochtaniajacych promieniowanie ekranow. Nicostonigte czgsci
ciala nalezy chroni¢ odpowiednia odzieza ochronng wykonang z niepalnego materialu.

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

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE:

Prad elektryczny plynacy przez przewody spawalnicze, wytwarza wokol niego pole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaklocaé pracg rozrusznikow serca. Przewody
spawalnicze powinny by¢ utozone rownolegle, jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania moga powodowaé
pozar, wybuch i oparzenia nieostonigtej skory. Podezas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac lub zabezpieczac wszelkie latwopalne materialy i substancje
z miejsca pracy. Nie wolno spawaé zamknigtych pojemnikow lub zbiornikéw w ktorych znajdowaly
si¢ fatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu
usunigcia latwopalnych cieczy. Nie spawac w poblizu tatwopalnych gazow, oparow lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze 1 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 sprawdza¢ przewody
spawalnicze. Jezeli zostang zauwazone jakickolwick uszkodzenia przewodu czy i1zolacji,
bezzwlocznie powinny

zosta¢ usunigte. Przewody spawalnicze nic moga by¢ przygniatane, dotykac ostrych krawedzi ani
gorgeych przedmiotow.

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

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie wolno dotykaé¢ spawanych elementow
niezabezpieczonymi czgsciami ciata. Podczas dotykania 1 przemieszczania spawanego materiatu,
nalezy zawsze stosowac rgkawice spawalnicze 1 szczypee.
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OPIS OZNACZEN NA TABLICZCE ZNAMIONOWEJ

Prad staly (DC)

==

1~50/60Hz

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

U1

Znamionowe napiecie wejsciowe (AC)

Maksymalny prad wejsciowy

| ax
|

1EFF

Efektywny prad wejsciowy

U

0

Napiecie bez obciazenia (napigcie jalowe

|2

Prad wyjsciowy

U

2

Napigcie wyjsciowe pod obcigzeniem

Cykl spawania: oznacza procentowy stosunek czasu
pracy pod obcigzeniem do czasu pelnego 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 ciagte pod obcigzeniem przez 4 min. a
czas ,,odpoczynku” powinien trwa¢ 6min.

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

I~ =

Urzadzenie spawa jednofazowym pradem stalym

Spawarka stuzy do spawania MIG/MAG

IP21S

Symbol klasy ochronnosci.
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POLAUTOMAT SPAWALNICZY: DANE TECHNICZNE

Model: KD1874

Prad na wejsciu: 7,8 kW

Napig¢cie znamionowe: 230V - 50Hz
Napigcie pradu jatowego: 60 V
Zakres pradu: 40-250A

Srednica drutu: 1,0 /0,8 mm
Srednica elektrody MMA: 2,5 /3,2 mm
Sprawnos¢: 60%

Klasa izolacji: F

Stopien ochrony obudowy: IP21S
Wymiary 435 x 210 x 355 mm
Waga: 8.8 kg

Ekran LED: tak

INFORMACJE DOTYCZACE USUWANIA ZUZYTEGO SPRZE-
TU ELEKTRYCZNEGO I ELEKTRONICZNEGO

X

Powyzszy znak umieszczony na urzadzeniu informuje, Ze jest to sprzet
elektryczny lub elektroniczny, ktérego po zuzyciu nie wolno umiesz-
cza¢ z innymi odpadami. Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny za-
wiera substancje szkodliwe dla srodowiska naturalnego.

Nie wolno takiego sprz¢tu sktadowac na wysypiskach Smieci, musi zo-
sta¢ on poddany recyklingowi. Informacje na temat systemu zbiorki zu-
zytego sprze¢tu elektrycznego i elektronicznego mozna uzyskaé w
punkcie sprzedazy urzadzen, oraz u producenta lub importera.

Zakaz umieszczania wraz z innymi odpadami zuzytego sprz¢tu elek-
trycznego i elektronicznego narzuca na uzytkownika dyrektywa euro-
pejska 2007/96NVE.
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ZASTOSOWANIE URZADZENIA

Spawarka inwertorowa stuzy do spawania metodg MIG/MAG, MMA (kaz-
dym rodzajem elektrod spawalniczych) oraz TIG Lift. Produkt, do ktorego
odnosi si¢ niniejsza instrukcja jest sterowang elektronicznie spawarkg MI-
G/MAG/MMA/TIG Lift.

Elektronika urzadzenia bazuje na tranzystorach IGBT laczacych zalety
dwoch typow tranzystorow tatwosc¢ sterowania tranzystoréw polowych 1
wysokie napigcie przebicia oraz szybkos¢ przetaczania tranzystorow bipo-
larnych. Nalezy uzywac tylko atestowanych butli z gazem.

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

Urzadzenia nalezy uzywac Wquczme zgodme z Jego przeznaczemem
Kazde uzycie, odblegajz;ce od opisanego w niniejszej instrukcji jest nie-
zgodne z przeznaczeniem urzgdzenia. Za powstate w wyniku niewlasciwe-
go uzytkowania szkody lub zranienia odpowiedzialno$¢ ponosi uzytkow-
nik / whasciciel, a nie producent.

Producent w celu udoskonalania swoich produktoéw zastrzega sobie prawo
do mozliwosci wystgpienia réznic w wyzej wymienionym produkcie.

PANEL PRZEDNI PANEL TYLNY
. Sygnalizacja napigcia V 1. Wiacznik zasilania 230V
. Sygnalizacja nat¢zenia A 2. Gniazdo zasilania gazu
. Przelgcznik trybu pracy 3. Przewdd zasilajacy 230V
. Sygnalizacja trybu spawania 4. Gniazdo zasilania 36V
. Regulacja napigcia V 5. Uziemienie

. Regulacja natgzenia A

Sygnalizacja bledu

. Polaryzacja ujemna

Ol oo Q| | | ] W N —

. Polaryzacja dodatnia

10. Gniazdo spawalnicze MIG

11. Zlacze przewodu polaryzacji

3
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ELEMENTY PANELA PRZEDNIEGO / PANELA TYLNEGO
SPAWARKI MIG/ MMA MP-0114

GAS @

L}

AC38V AC..
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Obsluga spawarki

+  Wyswietlacz (1) wskazuje aktualny prad spawania.

+  Wyswietlacz (2) wskazuje aktualne napigcie.

* Przelacznik (3) pozwala na wybor trybu spawania MIG/MMA/TIG-LIFT.
» Zestaw diod (4) wyswietla aktualny tryb spawania.

*  Pokrgtlo (5) regulacji naplf;ma pradu spawania. Warto$¢ na tym pokrgtle za-
zwyczaj powinna by¢ roéwna tej ustaw10nej na pokretle regulacji predkosci
podawania drutu. Wyzsza warto$¢ napigcia daje dluzszy tuk, co powoduje
mniejsza glebokos¢ wtopienia i szersze lico spoiny. Zbyt duze napigcie zwigk-
sza rozprysk, porowatosc¢, ryzyko podtopien 1 przyklejen. Zbyt mate napiecie
grozi niestabilnoscig procesu spawania.

* Pokretlo (6) podwojnej regulacji (w zaleznosci od przefacznika trybow. Po-
kretlo regulacji pradu spawania w trybie MMA (elektroda), lub przesuwu dru-
.

« Zestaw diod (7) Praca/Blad wskazuje bledna prace urzadzenia. Koniecznie
nalezy poczeka¢ do ostygniecia urzadzenia przed dalszg pracg. Dioda zasila-
nia wskazuje zasilanie urzadzenia.

* Gniazdo (8): ztacze biegunowosci (-), aby zastosowac biegunowos¢ do gniaz-
da nalezy podtaczy¢ zlacze przewodu polaryzacyjnego.

* Gniazdo (9): zlacze biegunowosci (+), aby zastosowaé biegunowos$¢ do
gniazda nalezy podlaczy¢ zlacze przewodu polaryzacyjnego.

*  Gmazdo (10): zlgcze pistoletu spawalniczego MIG, (nalezy podigczy¢ w mo-
mencie spawania metoda MIG.

*  Przewod (11): Ztacze polaryzacyjne

W przypadku spawania gazowego (MIG) nalezy podigczy¢ zlacze polaryzacyjne
do gniazda bieguna (+) natomiast uchwyt masowy do gniazda (-).

W przypadku spawania drutem samo ostonowym (MIG) nalezy podlaczy¢ zlacze
polaryzacyjne do gniazda bieguna (-) natomiast uchwyt masowy do gniazda (+)

Zakladanie drutu spawalniczego

1. Przed zamontowaniem szpuli z drutem nalezy upewnic si¢, ze rolki zespotu
napgdowego odpowiadajg rodzajowi 1 srednicy wprowadzanego drutu spa-
walniczego. Rolki z rowkiem w ksztalcie litery V odpowiadaja drutom stalo-
wym, natomiast w ksztalcie litery U drutom aluminiowym.

2. Nalezy nalozy¢ szpulg z drutem na mocowanie szpuli, pamigtajac, aby kieru-
nek rozwijania szpuli byl zgodny z kierunkiem podawania drutu.

3. Dokreci¢ nakretke na korpusie szpuli.

10
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Odwing¢ koniec drutu znajdujacego si¢ na szpuli, trzeba spilowac koniec tak,
aby nie byl ostry i nie uszkodzil wewngtrznych czgsci urzadzenia.

Zwolnic¢ docisk rolek podajacych

Koniec drutu wsunaé s

do prowadnicy w tylnej -
czgsci podajnika 1 prze-
prowadzi¢ go nad rolka
nap¢dowg oraz wsungc
do krocca prowadzace-
go do uchwytu spawal-
niczego.

Docisng¢ drut w rowki
rolki napedowej za po-
mocg dokre¢cenia roli
prowadzace;.

Zdja¢ dysze gazowg oraz odkreci¢ koncowke pradowa.

Wiaczy¢ urzadzenie, nast¢pnie ustawi¢ pokretto regulacji posuwu drutu usta-
wi¢ w potozeniu centralnym.

Rozwing¢ przewdd spawalniczy, nastgpnie nacisnaé przycisk na uchwycie az
do momentu pojawienia si¢ drutu w wylocie na okoto 20mm, po czym zwol-
ni¢ przycisk.

Nakrecic¢ koncowke pradowa, zatozy¢ dysze gazowa.

A )

'y

\ >

Za pomocg pokretta wyregulowac site docisku rolki, obrot w prawo zwigksza
sile docisku, obrot w lewo zmniejsza site docisku.

Zbyt mata sita docisku powoduje $lizganie si¢ rolki napedowej. Zbyt duza sita
powoduje zwigkszenie si¢ oporu podczas podawania drutu, co moze powodowac
jego odksztalcanie 1 skrawanie.

11



KRAFT&DELE

PROFESSIONAL

Przewéd lzolacja przewodu
zasilajacy  zasilajacego

e e —
)i g N)=kP) i
‘!!9 =

Prowadnica

\
4

Dysza

Podlaczenie drutu
do prowadnicy

Dyfuzor gazowy
Koncéwka kontaktowa

Podlaczenie urzadzenia (w przypadku spawania z ostong gazowa podtacz butle
zgodnie z rysunkiem do gniazda gazu na tyle urzadzenia)

Podlaczenie gazu ochronnego

1. Butle z odpowiednio dobranym gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na polce
potautomatu i1 zabezpieczy¢ za pomocg tancucha.

2. Zdjac¢ zabezpieczajacy ja kotpak i na chwilg odkreci¢ zawodr butli w celu
usuni¢cia ewentualnych zanieczyszczen.

Zamontowac reduktor tak, aby manometr byl w pozycji pionowe;.
4. Polaczy¢ spawarke z butlg za pomocg we¢za.

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

reduktor

butla z
gazem

ﬂ“\ przewod ZaS“anCy

spawany
materiat
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Wybor trybu spawania MIG/MMA/TIG-LIFT

Przelacznik trybu spawania nalezy ustawi¢ w zalezno$ci od wybranej metody.
Spawanie metodg MMA

MMA to metoda spawania, w ktdrej stosuje si¢ elektrod¢ samoostonows.
Upewnij sig, ze spawarka jest odlaczona od zrodla zasilania.

Uchwyt elektrodowy podepnij do gniazda (+).

Uchwyt masowy podepnij do gniazda (-).

Wilacz zasilanie urzadzenia.

Ustaw przelgcznik trybu spawania w pozycji MMA.

Ustaw odpowiednie parametru pracy dla spawarki.

NS AW

Rozpocznij proces spawania.

Grubos¢ materiatu ROZMIAR ELEKTRODY PRAD SPAWANIA(A)

<1 mm/.040” 1.5mm/ 1/16” 20-40

2 mm/.080” 2mm/ 3/32” 40-90

3 mm/ 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/ 1/47-1/2” 4-5mm/ 3/16” 160-250

Spawanie metoda MAG

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

Upewnij si¢, ze spawarka jest odlaczona od zrodla 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.

Z1acze polaryzacyjne umies¢ w gniezdzie spawarki (+).

© NS WwLDN

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

11. Rozpocznij proces spawania.
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Spawanie metoda MIG

MIG to proces spawania, w ktorym jako gaz ostonowy uzywany jest gaz che-
miczny oboj¢tny np. argon, hel.

1. Upewnij sig, ze spawarka jest odtagczna do zrédta zasilania.

2. Wymien uchwyt spawalniczy na taki, w ktorym przewod sprezysty zostat wy-
konany z teflonu

Podtacz butle z gazem ostonowym.

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

Wtyk uchwytu spawalniczego umie$¢ w gniezdzie EURO.
Zlacze polaryzacyjne umie$¢ w gniezdzie spawarki (+).

Wilacz zasilanie urzadzenia.

X g0 =29y v ow

Ustaw przetacznik w pozycji IMG.
10. Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

11. Rozpocznij proces spawania.

UWAGA!

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

UWAGA!

Nie zmienia¢ ustawien pradu spawania w trakcie spawania

Spawanie metodg TIG-LIFT

TIG-LIFT — proces spawania elektrodg nietopliwa
w oslonie gazu obojetnego, wykorzystywany do

spawania metali stopowych (nie nadaje si¢ do spa-
wania aluminium)

1. Upewnij si¢, ze spawarka jest odfgczna do zro-
dla zasilania.

2. Zamocuj uchwyt spawalniczy TIG umozliwia-
jacy sterowanie przeptywem gazu do gniazda
polaryzacyjnego ujemne;j (-).
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Uchwyt masowy podiacz do gniazda polaryzacji dodatniej (+).

Wilacz zasilanie urzadzenia.

Ustaw odpowiednie parametry spawania.

3
4
5. Ustaw przetacznik w pozycji TIG-LIFT.
6
fé

Rozpocznij proces spawania.

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

Proces spawania TIG to metoda spawania, w ktorej tuk utrzymywany jest poprzez
nietopliwg elektrodg¢ (przewaznie wolframowg). Obszar spawania (elektroda, tuk
1 jeziorko spawalnicze) chroniony jest przed zanieczyszczeniami poprzez gaz
obojetny (np. argon), ktory nieustannie przeptywa przez palnik 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 energi¢ liniowg
spawania

Ar + 20-80% He Obojetny Al, Cu, stopy Cu, Mg, zapewnia duzg
energi¢ liniowa spawania, mata
przewodno$¢ cieplna gazu

Ar + 25-20% N2 Redukujacy Spawanie miedzi z duzg energig
liniowg tuku, lepsze jarzenie si¢ tuku
niz w ostonie 100% N2

Ar+1-2% 02 Stabo utleniajacy | Zalecana gléwnie do spawania stali
odpornych na korozje¢ 1 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 i niskostopowych

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

5% 02 weglowych 1 niskostopowych

CO2 +20% 02 Utleniajacy Zalecana wylacznie do spawania stali
niskoweglowych 1 niskostopowych

90% He + 7,5% Ar | Stabo utleniajacy |Stale odporne na korozj¢, spawanie

+2,9% CO2 tukiem zwarciowym

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

5% CO2 udarnosci, spawanie tukiem

zwarciowym
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Spawanie metoda MIG

Podczas spawania, z uchwytu spawalniczego wysuwa si¢ drut spawalniczy, ktory
ulega cigglemu stapianiu w tuku elektrycznym. Plynny material z drutu spawalni-
czego laczy sie z materiatem taczonym tworzac ptynne jeziorko spawalnicze.

Podczas przesuwania uchwytu spawalniczego, jeziorko podaza za nim, krzepnac
na krawedziach i tworzac trwate potaczenie materialow. Gaz ostonowy doprowa-
dzany jest poprzez dysze gazowa znajdujacg si¢ na uchwycie spawalniczym.

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

Schemat spawania MIG/MAG

Material nalezy calkowicie oczysci¢ z zanieczyszczen takich jak rdza czy farby.
Wszelkie zabrudzenia maja wptyw na zmiany kierunku spawania i ostabienie spo-

koricowka pragdowa

uchwyt spawalniczy
z dysza gazowa drut spawalniczy

&\ podiaczenie

R ( 1 tuk  przewodu masowego

ostona gazowa W\
))? .‘_}/ jeziorko
Ay SN \(\)\({/ J

Sy

NN TR

spawany metal

iny. Obszar pod zacisk masowy nalezy réwniez nalezycie oczysci¢. Do oczysz-
czenia najlepiej uzy¢ szlifierki katowej z tarczg $cierng lub szczotkows, ewentu-
alnie szczotki stalowe;.

Najlepsze rezultaty otrzymuje si¢ trzymajac uchwyt spawalniczy dwoma r¢kami
( nalezy wtedy uzywac przylbicy spawalniczej), wpltywa to korzystanie na kontro-
le polozenia palnika. Nalezy pami¢tac 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. Koncowka pragdowa powinna by¢ w odlegtosci okoto 6 do 10
mm nad ma spawanym materiatem. Dobry poglad na to jak wysoko trzymac¢ pal-
nik nad materialem, umozliwi nam przycigcie drutu w palniku na dhugos$é
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Sposréd wielu mozliwych metod prowadzenia palnika najczesciej stosuje si¢
ruchy zygzakowate pchane, ktore majg na celu prowadzenie tuku w kierunku
spawanych elementow.

Metoda od przodu, czyli pchanie palnika Jest lepsza od metody od tytu (ciggnigcie
palnlka) ze wzgledu na zwigkszenie zasiegu gazu ostonowego, oraz wprowadza
spoine na kazda krawedz taczonych materiatow, czego efektem jest plaska i
schludna spoina. Wyjatkiem sa cienkie materiaty podczas spawania, ktorych

dopuszczalne sg dwie metody. Stosuje si¢ rOwniez proste prowadzenie palnika
bez zygzaka leczy w tej metodzie jest wymagane duze doSwiadczenie. Najtatwiej
¢wiczy¢ ulozenie spoiny na pojedynczym elemencie. Po kilku sekundach spoina
powinna si¢ rozkladac. Jezeli jeziorko staje si¢ zbyt duze spawanie odbywa si¢
zbyt wolno lub jest ustawiony za wysokie napigcie prqdu spawama moze to
doprowadzi¢ do przepalenia materiatu spawanego. Jesli spoina nie rozklada si¢ to
spawanie obywa si¢ zbyt szybko a spoina nie przetapia si¢ przez materiat.

Zwigkszenie napigcia spawania powoduje zwigkszenie przetopu (glgbokosci
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, wiec
nalezy ustawi¢ spawarke w poblizu. Nalezy ustawi¢ wartos¢ pradu oraz w czasie
spawania regulowa¢ predkos$¢ podawania drutu do uzyskania optymalnego
efektu.

Uwaga!

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

Szczepienie

Cieplo oddzialywajace na spawany material zakloca jego strukture. Podczas
spawania dwoch elementow idealnie spasowanych ze sobg to po paru
centymetrach spawy szczelina pomigdzy nimi zacznie si¢ powigkszac i dalsze
potozenie estetycznej spoiny bedzie niemozliwe.

Rozwiazaniem staj¢ si¢ spawanie punktowe. Pomiedzy punktami szczepienia, w
miejscach niepotgczonych ze soba nalezy polozy¢ spawy ciggle. Pozwoli to
uzyskac¢ dobry przetop, co za tym idzie solidne polgczenie.

Spawanie metoda FCAW (drutem rdzeniowym) — tylko dla urzadzen ze
zmienna biegunowoscia.
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Uwaga!

Podczas spawania drutem samo oslonowym nalezy zmieni¢ biegunowo$¢ urza-
dzenia.

1. Upewnij sig, ze spawarka jest odlagczona od zrdodta zasilania.
Zatoz szpule z drutem samo ostonowym.

Zacisk przewodu masowego umiesci¢ na spawanym materiale.
Wtyk przewodu spawalniczego umies¢ w gniezdzie EURO.
Zamieni¢ biegunowos¢ przewodow.

Wiaczy¢ zasianie urzadzenia.

Przetacznik metody spawania ustaw w pozycje IMG

Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

o ge Y Oy v e 9

Rozpocznij spawanie.

Szczeglly spawania metoda FCAW

FCAW — metoda podobna do spawania MIG/MAG z ta r6znica, ze zamiast drutu
litego uzywany jest drut rdzeniowy. Drut jest wypelniony proszkiem wytwarzaja-
cym podczas spawania gazy ochronne, nie ma, wigc potrzeba dostarczania gazu
ostonowego z butli.

Metoda spawania drutem samo ostonowym przebiega tak samo jak spawanie me-
toda MIG/MAG roznica jest zastosowanie drutu, ktory posiada rdzen wypetniony
proszkiem. Pod wplywem temperatury powstatej podczas spawania rdzen ulega
stopieniu, a proszek wytwarza ostong gazowg otaczajaca ptynne jeziorko.

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

Uwaga! Podczas spawania drutem samo ostonowym nalezy zmieni¢ bieguno-
wos$¢ urzadzenia.

Spawanie metodg MMA

1. Podlacz spawarke do zrédla pradu, wyjsciem znajdujgcym si¢ na tylnej obu-
dowie urzadzenia.

2. Podlacz przewdd uziemiajacy do szybkoztacza oraz obrabianego materiatu.

Zamontuj elektrod¢ w uchwycie spawalniczym, nast¢pnie podtacz przewod
od szybkozlacza.

4. Przelacz wlacznik w pozycje ON oraz upewnij si¢, dioda sygnalizujaca zasi-
lanie §wieci sig.

18



KRAFT&DELE

PROFESSIONAL

5. Mozna rozpoczaé proces spawania.

6. Po zakonczeniu spawania nalezy odsuna¢ elektrod¢ od spawanego materiatu
oraz ustawi¢ wiacznik urzadzenia w pozycji OFF.

UWAGA!

Zajarzenie tuku rozpoczyna si¢ w momencie, gdy elektroda spawalnicza dotknie
miejsca spawania, a nastgpnie zostanie odsunigta na odleglos¢ dlugosci tuku elek-
trycznego.

Przyktad typowego spawania za pomocg elektrody.
Uwaga!

W momencie przekroczenia cyklu pracy przewidzianego dla danego amperazu

prawidlowa pozycja trzymania uchwytu

uchwyt spawalniczy

uchwyt masowy

elektroda spawalnicza wymagane narzedzla:

material spawany  spoina

iy

wylacznik termiczny zablokuje urzadzenie (sygnalizuje to zotta dioda przecigze-
niowa) do momentu ostudzenia spawarki.

Jezeli urzadzenie lub jego osprzet zacznie dziala¢ nieprawidlowo nalezy
zaprzesta¢ dalszej pracy oraz skontaktowac si¢ z wykwalifikowanym serwisem.
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PODSTAWOWE INFORMACJE DOTYCZACE SPAWANIA MMA

Spawanie elektrodami otulinowymi (MMA) jest to proces, w ktorym metal zosta-
je stopiony, a nastgpnie potaczony, poprzez rozgrzanie go za pomoca tuku elek-
trycznego przy pomocy topliwej elektrody metalowej pokrytej otuling topnika.

Prad elektryczny wytwarza tuk elektryczny pomiedzy elektroda i taczonym mate-
riatem. Podczas procesu spawania otulina elektrody rozktada si¢ pod wpltywem
temperatury tworzac substancje gazowe bedace ostong gazowg podczas spawania
oraz zuzel.

Jesli elektroda porusza si¢ po miejscu spawama z wlasciwg predkoscia osadzajacy
si¢ metal tworzy warstwe nazywang spoma Spawarka zasilana jest zrodlem pradu
zmiennego 1 moze generowac prad zmienny i staly. Najlepsza charakterystyke
spawu uzyskuje sie stosujgc prad staty.

W obwodzie spawalniczym mierzy si¢ napigcie i prad. Napigcie (V) reguluje sig
poprzez dlugos¢ tuku pomigdzy elektroda a powierzchnia spawang i zalezy od
srednicy elektrody. Prad jest miara mocy w obwodzie spawania i jest mierzony w
amperach (A), regulowany jest poprzez pokre¢tio.

Ustawienie pradu spawania jest zalezne od érednicy elektrody, wielkosci 1 grubo—
Sci materiatu spawanego oraz pozycji spawania. Przy spawaniu materialow o tej
samej grubosci, do materialdéw o matej powierzchni uzywa si¢ mniejszej elektro-
dy i nizszego pradu spawania niz w przypadku wigkszych powierzchni. Malej
grubo$ci metal wymaga mniejszego pradu, a mniejsza elektroda wymaga mniej-
$Zego napigcia.

Zaleca si¢ spawanie podczas pracy w pozycji poziomej i pionowej. Jednakze,
podczas gdy jesteSmy zmuszeni do spawania w pozycji pionowej lub putapowe;j
warto ustawi¢ natezenie pradu mniejsze niz podczas pracy w poziomie. Najlepsze
spawy uzyskiwane sa podczas utrzymywania krotkiego tuku, ptynnego ruchu
elektrody oraz prowadzac elektrodg w dot ze statg predkoscia podczas topienia.

Doktladniejsze procedury spawania przedstawione sg w dalszej czg¢sci niniejsze)
instrukcji obstug.

SPAWANIE ELEKTRODAMI W PRAKTYCE

Nikt nie moze nauczy¢ si¢ spawania poprzez czytanie instrukcji, poradnikow czy
innej literatury poswigconej temu tematowi. Umiej¢tnos¢ poprawnego spawania
mozna naby¢ tylko i wylgcznie poprzez praktyke; Informacje zawarte w zalgczo-
nej mstrukcp maja za zadanie pomdc zrozumiec n1edosw1adczonym osobom za-
sady spawania z elektrodami otulonymi 1 ulatwi¢ rozpoczecie nauki.

W celu uzyskania wigcej informacji dotyczacych spawania mozna si@gnqé po li-
terature doglebnie wyczerpujaca temat. Wiedza operatora spawarki musi wykra-
czac poza informacje o samym tuku.

Uzytkownik spawarki musi wiedzie¢ jak sterowac¢ tukiem, co wymaga znajomo-

20



KRAFT&DELE

PROFESSIONAL
sci obwodu spawalniczego oraz urzadzenia, ktore dostarcza prad podczas spawa-
nia. Przewod spawalniczy zaczyna si¢ w uchwycie spawalniczym, w ktorym
montuje si¢ elektrode, natomiast konczy si¢ na ztgczu, ktorym przymocowuje si¢
przewod do

spawarki. Prad ptynie przez przewod spawalniczy do uchwytu elektrody a nastep-
nie przez tuk elektryczny. Po drugiej stronie roboczej tuku prad przepltywa przez
metal bazowy do przewodu masowego, nastgpnie z powrotem do urzadzenia.
Uktad musi by¢ zamkniety. Uchwyt masowy musi by¢ stabilnie zamontowany na
wyczyszczonym metalu bazowym. Metal nalezy wyczysci¢ z farby, rdzy itp. jest
to niezbedne do uzyskanie dobrego przeptywu pradu. Podlacz przewodd masowy
najblizej jak si¢ da do miejsca spawania.

Nalezy unika¢ zamykania obwodu spawalniczego poprzez zawiasy, tozyska, ukta-
dy elektryczne oraz inne tego typu przedmioty mogace utrudnia¢ przeptyw pradu
w uktadzie.

Luk elektryczny powstaje w przestrzeni pomi¢dzy materialem spawanym oraz
koncowka elektrody spawalniczej zamontowanej w uchwycie spawalniczym.
Roztopiony metal przesuwa si¢ za lukiem wzdhuz potaczenia materialow, tworzac
spojenie spawu.

Spawanie elektrodowe wymaga mocnego 1 pewnego uchwytu koncowki spawal-
niczej, stabilnych rak, dobrego wzroku oraz dobrej kondycji.

Spawanie lukiem elektrycznym

otulina elektrody :
elektroda

&
BT

7, /,,l/,'[ ,‘hq;

LRI

Przestrzen tukowa jest pokazana w srodkowym miejscu rysunku. Luk tworzy si¢
w miejscu pomiedzy koncowka elektrody a materialem spawanym. Temperatura
tuku spawalniczego dochodzi do 3315°C, co jest wystarczajace do stopienia me-
talu bazowego. Poniewaz tuk elektryczny jest bardzo jasny nie mozna na niego
patrze¢ nieostonigtymi oczami, moze to spowodowac bardzo bolesne poparzenie
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siatkowki oka albo trwale uszkodzenie wzroku.

Do spawania zostaly zaprojektowane specjalistyczne maski spawalnicze oraz
przytbice chronigc wzrok podczas spawania. Podczas pracy ze spawarka tuk
elektryczny zaczyna ,,szarpa¢” uchwytem, co Jest porownywa!ne do strumienia
wody z weza ogrodowego przystawionego do ziemi.

Roztopiony metal tworzy jeziorko lub krater (maty obszar stopionego metalu
podloza) podqza]qce za tukiem elektrycznym. Podczas przemieszczania elektrody
jeziorko chlodzi si¢ i zastyga. Zuzel wydzielajacy si¢ podczas spawania chroni
spaw podczas spawania.

Dobér odpowiedniej elektrody

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

W czasie topnienia elektrody rozktadajg si¢ zwigzki chemiczne zawarte w otulinie
elektrody tworzac gazowe produkty, kt(’)rych obtok stabilizuje huk elektryczny,
chroni stopiony metal przed utlenianiem i zanieczyszczeniem spowodowanym
sktadnikami atmosfery.

Pozostale produkty chemiczne dostajg si¢ wraz z ptynnym metalem z rdzenia
elektrody do jeziorka tworzac zuzel, ktory tworzy warstwe na spawie chronigc
przed dalszym utlenianiem podczas stygnig¢cia. Roznice dotyczgce réznych typow
elektrod odnosza si¢ gtownie do rodzaju zastosowanej otuliny.

Zmiana powloki zewnetrznej znaczgaco 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 wzig¢ pod uwage:

1. Wykonanie np. stal, stal niskostopowa, stal nierdzewna.
Grubos¢ materialu spawanego.

Pozycja, w jakiej bedzie dokonywany spaw.

Stan techniczny metalu bazowego.

LA Sl A

Wiasne umiejetnosci dotyczace postugiwania si¢ spawarka.

Pierwsze cztery punkty sa niezbedne do prawidlowego postugiwania si¢
spawarka, bez opanowania ich praca bedzie cigzka 1 mozolna.

Prawidlowa pozycja spawania

Zaprezentowana pozycja spawalnicza opisana jest dla osob praworgcznych, w
przypadku osob leworgcznych bedzie to wygladato doktadnie na odwrot.
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1. Ztap uchwyt spawalniczy prawg reka.
2. Pol6z lewa reke pod prawa reka.
3. Przyloz lewy tokie¢ do lewej strony ciafa.

Jesli to mozliwe spawaj dwoma rekami. Spowoduje to lepsza kontrolg elektrody.
Staraj si¢ spawac od lewej do prawej strony (jesli jeste$ praworgezny). Bedziesz
doktadniej widzie¢ obszar spawania.

Elektrodg¢ nalezy trzyma¢ pod niewielkim katem jak pokazuje rysunek.

15-20°

900

widok z boku widok od przodu

Porady dotyczace zajarzenia luku

Upewnij sig, ze uchwyt masowy ma dobry kontakt z przestrzenig robocza spawu.
Opusc¢ przylbice spawalnicz i potrzyj elektroda o metal w miejscu spawania az
zobaczysz iskry. Podczas pocierania podnies elektrod¢ na okoto 3mm, aby tuk si¢
ustabilizowat.

Uwaga!
Jesli zatrzyma si¢ elektrode podczas pocierania elektroda przyklei sig.
Uwaga!

Wigkszo$¢ poczatkujacych spawaczy probuje wznieci€ tuk poprzez stukanie elek-
trodg po ptycie. W rezultacie albo elektroda si¢ przykleja albo ruch jest zbyt szyb-
ki i uk zostaje przerwany.

Prawidlowa dlugos¢ tuku

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

Najprostszag metodg kontrolowania tuku jest poleganie na wlasnym stuchu. Po-
prawna dhugos¢ tuku charakteryzuje si¢ trzaskajacym dzwigkiem podobnym do
smazenia jajek na patelce. Nieprawidtowy zbyt dtugi tuk objawia si¢ pustym sy-
czacym dzwigkiem lub dzwigkiem przypominajgcym dmuchanie.
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Prawidlowa predkos¢ spawania

Wazng rzecza jest sprawdzanie czy jeziorko podaza za tukiem elektrycznym.
Wazne nie mozna patrze¢ si¢ bezposrednio w tuk elektryczny. Pojawienie si¢ je-
ziorka 1 grzbietu spawu w miejscu krzepnigcia roztopionego jeziorka wskazuje na
prawidtowg predkos$¢ spawania. Powierzchnia grzbietu powinna tworzy¢ si¢ oko-
fo 10mm za elektroda.

miejesce, w ktorym
jeziorko krzepnie

ptynne jeziorko

Wigkszo$¢ poczatkujacych osob ma tendencje do spawania za szybko, co w rezul-
tacie daje efekt, cienkiego, podobnego do ,,robaka” zgrubienia. Dzieje si¢ tak, gdy
nie obserwuj¢ si¢ jeziorka.

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

Podczas spawania materialdw o malej grubosci nalezy zwigkszy¢ predkos¢ poru-
szania elektrody tak, aby nie przepali¢ metalu, analogicznie podczas spawania
grubych materialow predkos¢ powinna by¢ mniejsza, aby zwigkszy¢ penetracje
spawu.

Praktyka spawania

Najlepsza droga do zdobycia umiejetnosci spawania jest ¢wiczenie praktyczne.
Podczas ¢wiczen nalezy pamigtac o:

1. Prawidtowej pozycji spawania.
2. Wiasciwego sposobu rozzarzenia tuku.
3. Prawidtowej dtugosci tuku.

4. Prawidlowej predkosci spawania.

Metale nieszlachetne

Wigkszo$¢ metali znajdujacych si¢ w gospodarstwach rolnych czy matych skle-
pach to stal niskoweglowa, czasami oferowana jest stal migkka. Typowe przed-
mioty wykonane z tego typu stali to najczesciej blachy, plyty, rury, walcowka,
katowniki, belki. Tego typu stal mozna przewaznie pospawac¢ bez specjalnych
srodkow ostroznosci.
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Jednak niektore rodzaje stali zawierajg wigksze ilosci wegla. Takie stale najcze-
sciej wykorzystywane sg w korbowodach, nozach tngcych 1 rozdrabniajgcych,
osiach, watach, lemieszach.

Stale weglowe w wigkszosci przypadkéw moga by¢ spawane z powodzeniem,
jednakze nalezy zachowac ostroznos¢ w zachowaniu poprawnych temperatur spa-
wania oraz we wczesniejszym podgrzaniu materialu przeznaczonego do spawa-
nia. W niektorych przypadkach nalezy doktadnie kontrolowa¢ temperatury pod-
czas spawania i po procesie spawania.

W celu uzyskania wyczerpujacych informacji na temat identyfikowania i spawa-
nia roznych typow stali oraz pozostatych metali polecamy zakup i zapoznanie si¢
ze szczegotowa literaturg poswigcong spawaniu.

Niezaleznie do rodzaju materialu przeznaczonego do spawania wazne jest oczysz-
czenie go z wszelkich zabrudzen (rdza, farby, oleje, kurz itp.) co znaczaco wptly-
wa na jakos¢ spawu.

PODSTAWOWE INFORMACJE DOTYCZACE SPAWANIA TIG

Spawanie TIG (metoda 141) polega na laczeniu ze sobg metali (przewaznie szla-
chetnych) za pomoca tuku elektrycznego powstatego pomigedzy nietopliwa elek-

PRZEWOD
- PRADOWY
KIERUNEK
SPAWANIA
PRZEWOD GAZU
— OCHRONNEGO
GAZU ELEKTRODA
- NIETOPLIWA
T WOLFRANOWA
DODATKOWE 22| e—O0SLONA GAZOWA
SPOIWO N I
LUK EsPawaNy
METAL

trodg wolframowg oraz krawedzig materiatu spawanego, w ostonie gazow obojet-
nych.

W celu wypekienie spawu stosuje si¢ spoiwa dostarczane zewnatrz. Ze wzgledu
na ztozony proces spawania zalezny od typu i1 grubosci spawanego materiatu za-
lecane jest skonczenie kursu spawania TIG o odpowiedniej specjalizacji.

Ze wzgledu na specyfike pracy urzadzeniem typu TIG nalezy doktadnie oczyscic¢
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krawedzie spawanych materiatow

Proces spawania materialu metoda TIG

Gaz ostonowy nie tylko ostania elektrode nietopliwg i1 obszar spawania przed
dostepem gazow z atmosfery, ale rowniez decyduje o takich parametrach jak:
energia spawania (napigcie tuku), ksztatt spoiny, a nawet sktad chemiczny spoiny.

Gaz oslonowy nalezy dobra¢ w zaleznosci od spawanego materialu oraz
pozadanych cech spawu, przedstawia to ponizsza tabela:

Uwaga!

Nie nalezy stosowa¢ dodatkéw w postaci O? lub CO? do ostony helu lub argonu,
powoduj¢ to niestabilne jarzenie si¢ luku oraz szybkie zuzycie si¢ elektrody
nietopliwe;j.

DOBIERANIE PARAMETROW SPAWANIA

W metodzie spawania TIG wyrdznia si¢ nastgpujace parametry: rodzaj, napigcie
1 natezenie spawania; predkos¢ spawania; Srednica elektrody oraz spawanego
materiatu i rodzaj 1 §rednica dodatkowego materiatu (spoiwa).

Rozpoczgcie 1 zakonczenie spoiny nalezy wykonywac na plytkach weglowych,
zapewni to pelng stabilizacj¢ tuku i wyeliminowanie krateréw na poczatku oraz
na koncu spawania. Po zakonczeniu spawania nalezy odcig¢ plytki weglowe.

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

Koniec spoiwa powinien znajdowac sie w ostonie gazowej. Nalezy unika¢ kon-
taktu spoiwa z elektrodg wolframowg. Elektroda wolframowa powinna wystawac
okofo 3 —5 mm ponad dysz¢ gazowg. Sposdb ukladania spoin zalez glownie od
rodzaju 1 grubosci materiatu oraz pozycji spawania. Podczas spawania nalezy
mozliwie czgsto stosowac pozycje pod dolng lub naboczn@ Najlepsze wyniki
uzyskuje si¢ podczas wykonywania jednostronnych spoin czolowych z wykorzy-
staniem podktadek ze stali zaroodpornej z rowkiem o szerokosci od 4mm do Smm
1 glebokosci 1,5mm do 2mm, co znacznie ufatwia prawidlowe formowanie spo-

iny.
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Rodzaj metalu
spawanego

Gaz ochronny

Wtasciwosci spawania

Magnez i stopy Argon tatwa regulacja przetopienia i duza czystosc
spoiny
Stal weglowa Argon tatwo regulacja ksztattu spoiny, zajarzenia
tuku, mozliwos¢ spawania we wszystkich
kierunkach
e (.:R-Ni' Argzrf inH el ;J\j\fligtzap;:g:ifé?i:;:::;?znl?;aicgred kos¢
austenityczne .
spawania
Argon Duza tatwos¢ spawania cienkich blach i
sciegdw graniowych rur
Miedz, nikiel Argon + Hel |Zapewnia wiekszg energie liniowa spawania
oraz ich stopy Hel Mozliwos¢ spawania grubych blach z
duzymi predkosciami bez podgrzewania
wstepnego
Argon Duza czystosc¢ spoiny
Tytan i stopy Hel Wieksza gtebokos¢ przetopienia dla grubych

blach

27



KRAFT&DELE

PROFESSIONAL

OBJAWY PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
Za stabo dokrgcony docisk DOkr@c.lC docisk
prawidtowo
: Zanieczyszczona prowadnic | Wyczysci¢ prowadnicg
Béi‘lljtﬁo(gﬁmi?a drutu w uchwycie drutu
Rowek rolki nie pasuje do Zamontowac

podajnika pracuje)

$rednicy drutu

odpowiednie rolki

Zablokowany drut w

Wymieni¢ koncowke

koncowce pradowej pradowa
Brak podawania Uszkodzony silnik Przekazgg rzgi?garm do
drutu (silnik nie Przekazad e d
pracuje) Uszkodzony uklad sterowania fzekazac spawarke do
serwisu
Uszkodzona koncowka Wywierci¢ koncowke
. pradowa pradowa
Nlereguélz}ur{[lg POSUW ™R owek rolki podajacej jest Wymienic rolke lub
brudny, uszkodzony lub nie dobra¢ rolke¢ do

odpowiada $rednicy drutu

srednicy drutu

Luk nie zajarza si¢

Brak wlasciwego styku
przewodu powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku

Napigcie spawania zbyt

Zmniejszy¢ napigcie

Luk zbyt dhugi i wysokie spawania
nieregularny Predkos¢ podawania drutu Zwigkszy¢ predkosc
zbyt mata podawania drutu
Napigcie spawania za niskie Zwigkszy¢ naplgele
spawania
Luk zbyt krotki Predko$¢ podawania drutu za | Zmniejszy¢ predkosc

duza

podawania drutu

Brak napigcie zasilania

Podiaczy¢ zasilanie

Po wlaczeniu

Uszkodzony bezpiecznik w

Wymieni¢ bezpiecznik

zasilania lampka zasilaniu sieciowym na sprawny
T : Wymieni¢ wytacznik
sygnalizacji nie Uszkodzony wylacznik :
zapala si¢ S fgh’f"’ny
Uszkodzona sygnalizacja Wymieni¢ lampke
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Konserwacja urzadzenia

Nastegpujgce czynnosci zwigzane z konserwacja wymagajg wystarczajacej facho-
wej wiedzy z zakresu elektryki oraz obszernej wiedzy na temat bezpieczenstwa.

Operatorzy powinni by¢ posiadaczami waznych swiadectw kwalifikacji, po-
tw1erdzaja,cych ich umlejﬁmosm 1 wiedzg. Przed odstonigciem spawarki nale-
Zy upewnic sig¢, ze kabel wejsciowy urzadzenia jest odlaczony od uktadu elek-
trycznego.

Okresowo nalezy sprawdzac, czy polaczenie obwodu wewngtrznego jest w
dobrym stanie (wtyczkl) Nalezy dokrgci¢ luzne potaczenie. Jesli wystepuje
utlenianie, usuna¢ je papierem sciernym i ponownie podtaczyc.

Utrzymuj rece, wlosy 1 narzedzia z dala od ruchomych czesci, takich jak wen-
tylator, aby unikna¢ obrazen ciata lub uszkodzenia maszyny.

Okresowo czysci¢ urzagdzenie z kurzu za pomocg suchego 1 czystego spr¢zo-
nego powietrza. W przypadku otoczenia spawalmczego 0 duzym zadymieniu
I zanieczyszczeniu, urzadzenie nalezy czy$ci¢ codziennie. CiSnienie spre¢zo-
nego powietrza powinno by¢ na odpowiednim poziomie, aby unikna¢ uszko-
dzenia matych czg¢$ci wewnagtrz maszyny.

Nalezy unika¢ przedostania si¢ do urzadzenia deszczu, wody 1 oparow. W wy-
padku dostania si¢ wody, wilgoci, nalezy urzadzenie osuszy¢ 1 sprawdzi¢ 1zo-
lacje odpowiednim sprzetem (w tym migdzy polaczeniem 1 miedzy zlgczem
a obudow3).

Okresowo sprawdzaj, czy ostona 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 dtuzszy czas.

Regularnie sprawdzaj obwod posredni spawarki i upewnij sig, ze obwod kabla
jest prawidiowo podlaczony, a zlacza sg dokladnie podlgczone. Jesli zauwa-
zysz zgorzel 1 luzy, dobrze je wyczys$¢, a nastepnie podiacz.

Cykl pracy urzadzenia wynosi 300 godzin. Po tym czasie, kazdorazowo nale-
zy wypolerowac, wyczysci¢ reduktor 1 natozy¢ smarownicg na turbosprezarke
1 fozysko.

Kable spawalnicze: regularnie sprawdzaj ich polaczenia.

Palnik: regularnie czys¢ koncowke pradowg 1 ostong, aby usung¢ odpryski,
ktore mogg zakioci¢ przeptyw gazu podczas podawania drutu. Spryskanie
koncowki 1 oslony sprayem przeciwodpryskowym moze zmniejszy¢ groma-
dzenie si¢ rozpryskow.

Nalezy okresowo wymienia¢ koncoéwke, aby zachowaé¢ dobry kontakt elek-
tryczny migdzy koncowka a drutem. Nalezy przedmuchac od czasu do czasu
czyste, suche powietrze przez prowadnicg palnika, aby zapewmc swobodny
przeptyw drutu przez nig. Jesli to nie zadziata, nalezy wymieni¢ wktadke.
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GWARANCIJA

Regulamin gwarancji

Gwarant odpowiada przed Nabywca wylacznie za wady fizyczne powstale z przyczyn
tkwigcych w sprzedanym produkcie. Gwarancja nie sa objete wady powstate z innych
przyczyn, a szczegélnie w wyniku:

* nieprawidlowego uzytkowania lub zastosowania,

* nieprawidlowego doboru produktu do warunkéw istniejacych w miejscu montazu,
* nieprawidlowego montazu, konserwacji, magazynowania i transportu produktu,

* uszkodzen mechanicznych, chemicznych, termicznych lub celowego

* uszkodzenia produktu i wywolanie nim wady,

« uszkodzen produktu powstalych w wyniku stosowania nicoryginalnych lub

* niezgodnych z zaleceniami producenta materialow,

* uszkodzen wyniklych ze zdarzen losowych, czynnikéw noszacych znamiona sity
*  wyzszej (pozar, powoddz, wyladowania atmosferyczne itp.),

*  wadliwego dzialania urzadzen majacych wplyw na dziatanie produktu.

Gwarancja nie obejmuje czg¢sci podlegajacych normalnemu zuzyciu oraz czg¢sci i materia-
low eksploatacyjnych, jak: filtry, zarowki, bezpieczniki, baterie, lozyska, smary, oleje,
czynniki chlodnicze itp.).

Gwarancja nie obejmuje produktu, ktérego na podstawie przediozonych dokumentow i

cech znamionowych produktu nie mozna zidentyfikowaé¢ jako produktu zakupionego u

Gwaranta. Ponadto Nabywca traci uprawnienia z tytulu gwarancji na produkty w przypad-

ku stwierdzenia:

«  jakiejkolwiek modyfikacji produktu,

* ingerencji 0sob nieuprawnionych,

* jakichkolwiek prob napraw dokonywanych przez osoby nieuprawnione,

*  nieprzestrzegania obowiazkow dokonywania okresowych przegladow jesli sa one
wymagane.

W przypadku nie uznania reklamacji reklamowany produkt bedzie zwrocony reklamuja-
cemu na jego pisemne zadanie pod warunkiem uprzedniego pokrycia Gwarantowi kosz-
tow przeslania produktu do Nabywcy. Nicodebrany towar po okresie 60 dni bgdzie utyli-
zowany.

Ten produkt nie moze by¢ wyrzucany razem z odpadami domowymi.
Kupujacy jest odpowiedzialny za dostarczenie zuzytego urzadzenia do
punktu zbidrki w celu utylizacji. Gromadzenie i wykorzystywanie urzadzer
elektronicznych ma na celu ochrone srodowiska i zdrowia ludzkiego.
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Wedtug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014

Upowazniony przedstawiciel producenta: Foreintrade S.A

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

DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI

Nazwa Produktu: Spawarka mig(oznaczony znakiem towarowym Kraft&Dele)
Model (oznaczenia handlowe): KD1874
Dane produktu: Moc znamionowa: 40-200A /
Napiecie 230V / 50Hz
Deklaracja:

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

2014/30/EU EMC Directive
2014/35/EU Low Voltage Directive
2011/65/UE ROHS 2 Directive
2000/14/WE Noise Emission Directive

S

Wedtug 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 I/ISETC.001420191010 wydany przez ISET S.r.| (Sede Legale e Uffici Via
Donatori di sangue, 9-46024 Moglia (MN)) z dnia 10/10/2019.

Osoba odpowiedzialna za prowadzenie dokumentacji technicznej: Ma Dong Hui, Janéwek, ul.
Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

Ma Dong Hui, Janéwek, 24.05.2023



