INSTRUKCJA OBSLUGI INWERTEROW SPAWALNICZYCH
MAGNUM®

MIG-207 MMA Profi
NAKE 210 Profi
MMA-205 IGBT
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UWAGA: Prosimy uzywac¢ spawarki po bardzo doktadnym przeczytaniu
instrukcji obstugi.

1. W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania nalezy wyznaczy¢ wykwalifikowany
personel odpowiedzialny za instalacj¢, konserwacje, przeglady okresowe i naprawe

urzadzenia.
2. W celu zapewnienia bezpieczenstwa przed praca z urzadzeniem nalezy doktadnie i z

pelnym zrozumieniem zapoznac¢ si¢ z ponizsza instrukcja obstugi.
3. Po zapoznaniu si¢ z ponizsza instrukcja obstugi nalezy umiesci¢ ja w miejscu
dostgpnym dla innych uzytkownikow urzadzenia.
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1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertera spawalniczego, mozna dokonaé¢ tylko po

doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejsza instrukcja obstugi. Jesli nie uda si¢ w pelni zrozumiec jej
tresci, aby rozwiaza¢ problem, nalezy skontaktowa¢ si¢ z dostawca, lub centrum serwisowym.
Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia
ciata, $mier¢ lub uszkodzenia samego urzadzenia. Nie mozna dopuszczac¢ dzieci w poblize miejsca pracy
urzadzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejma prac¢ z tym urzadzeniem,
powinny skonsultowa¢ si¢ ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawa tego urzadzenia moga by¢
prowadzone przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy
obowiazujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerébki we wlasnym zakresie moga spowodowac¢ zmiang cech uzytkowych urzadzenia, lub pogorszenie
parametrow spawalniczych. Wszelkie przerdbki urzadzenia, we wlasnym zakresie, powoduja nie tylko
utrat¢ gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkow bezpieczenstwa uzytkowania i
narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem. Niewlasciwe warunki pracy moga
spowodowac uszkodzenie urzadzenia oraz jego niewtasciwa obstuga, powoduje utrat¢ gwarancji

UWAGA:

Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Szlifowanie i cigcie metali w poblizu spawarki
moze spowodowac zanieczyszczenie opilkami wnetrza urzadzenia, doprowadzajac tym samym do
jego uszkodzenia.

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!

W przypadku KkoniecznoS$ci pracy w takim Srodowisku nalezy dokonywa¢é czyszczenia urzadzenia
przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

INFORMACJE DOTYCZACE USUWANIA ZUZYTEGO SPRZETU ELEKTRYCZNEGO |
ELEKTRONICZNEGO

I
Powyzszy znak umieszczony na urzadzeniu informuje, ze jest to sprzet elektryczny lub
elektroniczny, ktérego po zuzyciu nie wolno umieszczac z innymi odpadami.
Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny zawiera substancje szkodliwe dla sSrodowiska
naturalnego.
Nie wolno takiego sprzetu sktadowac na wysypiskach $mieci, musi zosta¢ on poddany
recyklingowi.
Informacje na temat systemu zbidrki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego mozna
uzyskaé w punkcie sprzedazy urzadzen, oraz u producenta lub importera.
Zakaz umieszczania wraz z innymi odpadami zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego
narzuca na uzytkownika dyrektywa europejska 2007/96/WE.



2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenia inwerterowe marki MAGNUM sa lekkimi, przeno$nymi, zrodtami energii.

Dla uzyskania jak najlepszych osiagéw i niezawodnosci urzadzenia wytwarzane sa zgodnie z najbardziej
wymagajacymi standardami, co zapewnia im znakomite parametry spawalnicze, zarowno dla metody
MMA, jak i MIG-MAG.

Urzadzenia inwerterowe MAGNUM oparte sa na najnowszej, najbardziej zaawansowanej technologii
wykorzystujacej tranzystory IGBT, oraz cyfrowe uklady sterujace.

Jedno-ptytowa konstrukcja oparta na tranzystorach IGBT oferuje mocniejszy, bardziej skoncentrowany i
stabilniejszy tuku przy jednoczesnym ponad 30% mniejszym zuzyciu energii.

Urzadzenia inwerterowe MAGNUM umozliwiaja spawania stali weglowych, nierdzewnych, aluminium i
innych spawalnych metali kolorowych. Mozna stosowac¢ elektrody otulone i druty elektrodowe o r6znych
specyfikacjach.

Przeznaczone saq do pracy w warunkach przemystowych stacjonarnych i terenowych, wewnatrz i na
zewnatrz pomieszczen. Znajduja zastosowanie wszgdzie tam gdzie wymagane jest uzyskanie doskonatej
jako$ci spawania.

Urzadzenia maja mozliwo$¢ spawania metoda dotykowa TIG LIFT. Zapalanie tuku odbywa sig przez
lekkie potarcie elektrody nietopliwej 0 spawany materiat.

Urzadzenia posiadaja wbudowane, zaawansowane funkcje utatwiajace zajarzanie tuku elektrycznego oraz
jego stabilizacje.

3. DANE TECHNICZNE

MODEL
SNAKE 210
MIG-207 MMA PROFI MMA-205 IGBT
DANE PROFI
Zasilanie [V] AC, 230 [V] AC, 230 [V] AC, 230 [V]
Czestotliwos¢ [Hz] 50 [HZ] 50 [HZ] 50 [HZ]
40+170 (MIG/MAG) 20+200 20+200
Prad spawania [A]
40+160 (MMA)
Output voltage (V) 16+22,5 20,8+28 20,8+28
No-load voltage(V) 50 70 70
Sprawnos¢ [%] 60 60 60
Wymagane
Y . J . 25 25 25
zabezpieczenie
Klasa izolacji IP21S IP21S IP23S
Waga [kg] 10,5 6,1 4,7




4. OPIS PANELU MIG-207 MMA Profi
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PODAWANIA DRUTU

Wyswietlacz

Sygnalizacja przeciazenia/przegrzania

Przetacznik funkcji: metoda MMA / metoda MIG-MAG

Gniazdo pradowe wyjsciowe o polaryzacji ujemne;j

Gniazdo pradowe wyjsciowe o polaryzacji dodatniej

Gniazdo do podtaczenia uchwytu mig-mag (euro-ztacze)

Pokretlo do regulacji pradu spawania dla metody MMA

Pokretto do regulacji pradu spawania dla metody MIG-MAG

Pokretto do regulacji predkosci podawania drutu dla metody MIG-MAG
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Wytacznik gltéwny oraz kréciec do podiaczenia gazu ochronnego znajduje si¢ z tytu urzadzenia.



4.1. OPIS PANELU SNAKE 210 Profi
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_SNAKE 210 Profi

Wyswietlacz

Sygnalizacja przeciazenia/przegrzania

Sygnalizacja zasilania

Pokretto regulacji pradu spawania

Gniazdo pradowe wyjsciowe o polaryzacji dodatniej
Gniazdo pradowe wyjsciowe o polaryzacji ujemne;j
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Wyltacznik gléwny znajduje si¢ z tytu urzadzenia.

4.2. OPIS PANELU MMA-205 IGBT

Wyswietlacz

Sygnalizacja przeciazenia/przegrzania

Sygnalizacja zasilania

Pokretlo regulacji pradu spawania

Gniazdo pradowe wyjsciowe o polaryzacji ujemne;j
Gniazdo pradowe wyj$ciowe o polaryzacji dodatniej
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Wytacznik gléwny znajduje si¢ z tytu urzadzenia.



5. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przedtuzy¢ zywotnos¢ i niezawodna pracg urzadzenia, nalezy przestrzegac¢ kilku zasad:
o Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym, suchym pomieszczeniu, gdzie
wystepuj¢ swobodna cyrkulacja powietrza.
Nie umieszczaé¢ urzadzenia na mokrym podtozu, ostania¢ przed deszczem.
Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, przewodow spawalniczych.
Usuna¢ wszelkie latwopalne materiaty z obszaru spawania.
Do spawania uzywac¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske
lub przytbicg spawalnicza.
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5.1 PODLACZENIE DO SIECI

Przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej nalezy sprawdzi¢ wielko$¢ napigcia, ilo$¢ faz i
czestotliwos¢. Parametry napigcia zasilajacego podane sa w rozdziale z danymi technicznymi tej
instrukcji 1 na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowa¢ potaczenia przewoddéw uziemiajacych urzadzenia z siecia zasilajaca.

Upewni¢ si¢ czy sie¢ zasilajaca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowania mocy wejsciowe] dla tego
urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajacego podane sa w danych technicznych tej
instrukcji.

Podfaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokona¢ wykwalifikowany elektryk.



5.2 PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA

Przed podlaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewni¢ si¢ czy wyltacznik glowny jest
W pozycji wylaczonej.

Sprawdzi¢ czy urzadzenie 1 instalacja jest uziemiona i zerowana, a przewod masowy zakonczony
zaciskiem kleszczowym lub §rubowym.

W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nastepnie podtaczy¢ kable
robocze do gniazd wyjéciowych urzadzenia o wybranej polaryzacji. Wtozy¢ tacznik z wypustem w linii
Z odpowiednim wcigciem w gniezdzie 1 obrdoci¢ go o okolo % obrotu zgodnie z ruchem wskazdwek
zegara. Nie dokrecaé¢ wtyku na sile.

6. SPAWANIE METODA MMA

Wilozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac je.

Za pomoca zacisku uziemiajacego podiaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu spawanego.
Zamocowa¢ odpowiednig elektrodg w uchwycie spawalniczym.

Wiozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajace;.

Wyltacznikiem zasilania wlaczy¢ napigcie zasilajace urzadzenia.

Przy pomocy odpowiedniego pokretta/przycisku ustawic¢ prad spawania na wymagana wartosc.
Zachowujac wlasciwe zasady mozna przystapi¢ do spawania.

Dla uniknigcia rozpryskow podczas spawania i uzyskania dobrej jakosci spoiny, nalezy stosowac
zalecenia podane przez producenta elektrod takie jak: natgzenie pradu Spawania, pozycja spawania, czas i
temperatur¢ suszenia elektrod. Zalecane parametry podawane sa przez producenta elektrod na ich
opakowaniu.
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7. SPAWANIE METODA TIG LIFT

Aby wykorzysta¢ wymienione w tej instrukcji urzadzenia do spawania metoda TIG nalezy
posiada¢ odpowiedni uchwyt spawalniczy. Uchwyt taki musi posiada¢ wbudowany w r¢kojes¢ zaworek
pozwalajacy na otwieranie lub zamykanie wyplywu gazu ochronnego. Ponadto nalezy zwrdci¢ uwagg na
zgodno$¢ rozmiaru wtyku pradowego z gniazdem spawarki.

O

Wilozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowa¢ je (uchwyt masowy do
(+), uchwyt TIG do (-)).

Za pomoca zacisku podiaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materialu spawanego.

Sprawdzi¢ stan zaostrzenia elektrody wolframowe;.

Podtaczy¢ przewod gazowy uchwytu tig do reduktora zamontowanego na butli z gazem argonem.
Wtozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajace;.

Wiytacznikiem zasilania wlaczy¢ napigcie zasilajace urzadzenie.

Przy pomocy pokretta/przycisku ustawi¢ wymagana warto$¢ pradu spawania.

Odkreci¢ zawory: butli, reduktora i na uchwycie TIG, spowoduje to wyplyw gazu ochronnego.

00000 0D
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Schemat podtaczenia urzadzenia i przewodéw w metodzie TIG zobrazowany jest na ponizszym rysunku.

Zajarzenie tuku nastgpuje poprzez potarcie elektrody nietopliwej o spawany materiat. Lekko dotkna¢
elektrodg o materiat spawany (1) oderwac elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu
w taki sposob, aby dysza gazowa dotykata materiatu (2 i 3), co spowoduje zajarzenie tuku. Nast¢pnie
wyprostowaé uchwyt (4) 1 rozpocza¢ spawanie. Aby zakonczy¢ spawanie uchwyt nalezy oddali¢ od
spawanego materiatu az nastapi ,,zerwanie” tuku elektrycznego.
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8. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA W METODZIE MMA

Podstawowymi parametrami procesu spawania metoda MMA sa:
O napigcie i nat¢zenie pradu spawania,
o predkos¢ spawania,
o grubosc¢ i rodzaj elektrody oraz spawanego materiatu.

Wielko$¢ pradu reguluje sig tak aby luk mogt pewnie zajarzac sig, a w trakcie spawania byt rOwnomierny
i stabilny. Dla ulatwienia zajarzenia si¢ tuku i jego utrzymania, urzadzenia wyposazono w funkcje: HOT
START i ARC FORCE. Funkcja HOT START ,,goracy start” polega na chwilowym zwigkszeniu pradu
spawania ponad ustawiona wartos¢ w momencie zajarzenia luku. Zapobiega to zjawisku ,,przyklejania
elektrody” w poczatkowej fazie spawania utatwiajac rozpoczgcie calego procesu.

ARC FORCE ,dynamika tuku” — skracaniu dlugosci tuku towarzyszy wzrost pradu spawania, cO
powoduje stabilizowanie tuku, niezaleznie od jego dtugosci.

W s$rodowisku w ktorym istnieje zwigkszone prawdopodobienstwo porazenia pradem np.: srodowisko gorace i
zawilgocone nalezy uzywac funkcji VRD. Funkcja VRD (Voltage Reduction Device™) wytacza zasilanie w
ciagu milisekund po zakonczeniu spawania i redukuje napiecie na elektrodzie otulonej do bezpiecznego
poziomu. Ponowna proba rozpoczgcie spawania uruchamia urzadzenie i1 pozwala zajarzy¢ tuk
elektryczny.



9. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA W METODZIE TIG

Podstawowymi parametrami procesu spawania metoda TIG sa: rodzaj, napigcie 1 natgzenia spawania,
predko$¢ spawania, $rednica elektrody i spawanego materiatu, rodzaj i srednica materiatu dodatkowego.
Dla uzyskania pelnej stabilizacji tuku 1 catkowitego wyeliminowania krateréw (poczatkowego
I konhcowego), rozpoczecie i zakonczenie spoiny nalezy wykona¢ na ptytkach weglowych, ktore po
zakonczeniu spawania usuwa si¢ przez odcigcie. Spoiny wykonuje si¢ z reguly metoda "w lewo"
przesuwajac uchwyt spawalniczy ruchem prostoliniowym pod katem 15° do 80° w stosunku do
powierzchni metalu. Do jeziorka ptynnego metalu dodaje si¢ spoiwa pod katem 15° do 20° ruchem
skokowo-wstecznym. Koniec spoiwa powinien znajdowaé si¢ w strefie ostony gazowej. Unikaé zwar¢
spoiwa z elektroda wolframowa. Dhugos¢ elektrody wolframowej na zewnatrz dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego powinna wynosi¢ ok. 3 = 5 mm. Technika uktadania spoin zalezy od typu ztacza, grubosci
materiatu 1 pozycji spawania. Przy wykonywaniu polaczen nalezy mozliwie zawsze stosowaé spawanie
w pozycji podolnej i nabocznej. Najkorzystniejsze wyniki przy wykonywaniu jednostronnych spoin
czotowych zapewnia spawanie na podktadach ze stali zaroodpornej z rowkiem o szerokosci ok. 4 do 5
mm i glebokosci 1,5 do 2 mm utatwiajacym prawidlowe formowanie grani spoiny.

10. SPAWANIE METODA MIG-MAG

10.1. ZAKLADANIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH

1.Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewnic si¢ czy wytacznik gléwny jest w
pozycji wytaczonej.

2.Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana a przewdd masowy zakonczony
zaciskiem kleszczowym lub §rubowym.

3.Drugi koniec przewodu masowego podtaczyé w znajdujace si¢ na przednim panelu urzadzenia gniazdo.

4.Pamigta¢ nalezy o wyposazeniu uchwyt spawalniczy w koncoéwke pradowa wiasciwa do gatunku i
srednicy drutu elektrodowego.

10.2. ZAKLADANIE DRUTU ELEKTRODOWEGO

1. Upewni¢ sig¢ czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadaja rodzajowi i $rednicy
wprowadzonego drutu. W razie roznicy rowka rolki ze $rednica drutu elektrodowego dopasowac
rowek, poprzez odwrocenia rolki. Dla drutow stalowych nalezy uzywac rolek z rowkami V, za$ dla
drutéw aluminiowych z rowkami U.

2. Natozy¢ szpule z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwage by
kierunek odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wejscia drutu do zespotu napedowego.

3. Zablokowa¢ szpulg przed spadnigciem, dokrecajac nakretke na korpusie szpuli.

4.Koniec drutu nawinigtego na szpuli, nalezy wyprostowaé lub odcia¢ zagigty odcinek, nastgpnie
spitowac, tak zeby nie byt ostry ani tnacy.

5. Dla umozliwienia wprowadzenia drutu do podajnika, nalezy zwolni¢ docisk rolek podajacych.

6. Koniec drutu wsuna¢ do prowadnicy znajdujacej si¢ w tylniej czeéci podajnika i przeprowadzi¢ go nad
rolka napedowa i1 wetkna¢ do krocca prowadzacego do uchwytu spawalniczego.

7. Docisna¢ drut w rowki roli napedowej poprzez dokrecenie rolke podajaca.

8. Zdjac¢ dyszeg gazowa i odkreci¢ koncéwke pradowa.

9. Wlaczy¢ urzadzenie, nastgpnie pokretlo regulacji posuwu drutu ustawi¢ w potozeniu srodkowym.

10.  Uchwyt rozwina¢ tak aby byl w prostej linii, nastgpnie nacisnaé przycisk na uchwycie az do
momentu pojawienia si¢ drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolni¢ przycisk.

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

12.  Wyregulowa¢ sil¢ docisku poprzez obrot pokretta, w prawo — zwigksza sitg docisku, w lewo —
zmniejsza sit¢ docisku. Zbyt mata sita docisku, powodowac bedzie $lizganie sig rolki napgdowej. Zbyt
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duza sita docisku, powoduje zwigkszenie oporu podawania i odksztalcanie drutu co w efekcie moze
powodowac jego skrawanie.

10.3. PODLACZENIE GAZU OCHRONNEGO

1.Butlg¢ z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na pétce potautomatu i zabezpieczy¢ ja przed
przewrdceniem si¢, mocujac ja do wspornika przy pomocy tancucha.

2.Zdja¢ zabezpieczajacy ja kotpak i na moment odkrgci¢ zawor butli w celu usunigeia ewentualnych
zanieczyszczen.

3.Zamontowac¢ reduktor tak aby manometry byly w pozycji pionowe;.

4.Potaczy¢ potautomat z butla wezem.

5.0dkreci¢ zawor reduktora tylko przed przystapieniem do spawania. Po zakonczeniu spawania, zawor
butli nalezy zakrecic.

10.4. TECHNOLOGIA SPAWANIA METODA MIG/MAG

Proces spawania GMA polega na stapianiu spawanego metalu i materiatu elektrody topliwej cieptem tuku
elektrycznego jarzacego si¢ migdzy elektroda a spawanym przedmiotem, w ostonie gazu obojetnego lub
aktywnego. Metal spoiny formowany jest wigc ze stapiajacego si¢ materiatu elektrody i nadtopionych
brzegébw spawanych przedmiotow. Podstawowe gazy ochronne stosowane do spawania GMA to gazy
obojetne: argon, hel oraz gazy aktywne: CO2, Hy, O,, N2 i NO, stosowane oddzielnie lub tylko jako
dodatki do argonu czy helu. Elektroda topliwa ma posta¢ drutu pelnego, zwykle o $rednicy 0,6 ~ 4,0 mm,
1 jest podawana w sposob ciagly przez specjalny system podajacy, z predkoscia od 2,5 do nawet 50
m/min. Palniki GMA moga by¢ chlodzone woda lub powietrzem. Spawanie GMA jest prowadzone
gléwnie pradem stalym z biegunowoscia dodatnia. Doktadna ostona tuku spawalniczego jarzacego sig
migdzy elektroda topliwa a spawanym materialem zapewnia, ze spoina jest formowana w bardzo
korzystnych warunkach cieplnych i metalurgicznych. Spawanie GMA moze by¢ wigc zastosowane do
wykonywania wysokiej jako$ci potaczen wszystkich metali, ktére moga by¢ faczone za pomoca spawania
lukowego. Naleza do nich: stale weglowe 1 niskostopowe, stale odporne na korozje, stale specjalne,
aluminium, magnez, miedz, nikiel 1 ich stopy, jak rowniez tytan i jego stopy. Spawanie moze by¢
prowadzone w warunkach warsztatowych i montazowych we wszystkich pozycjach.

Podajnik
e drutu

Przewdd Gaz

0 +()

o - (+) Palnik

Koricowka

Wolny / pradowa
wylot

tuk spawalniczy
Jeziorko spoiny

Sw‘na H

\ W A .

Kierunek spawania
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10.5. ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METODA MIG/MAG

Spoiny czotowe w pozycji podolnej nalezy wykonywac technika "pchaj" dla elementéw cienkich i
technika "ciagnij" dla elementdéw grubszych. Spoiny czotowe w pozycji pionowej dla elementéw cienkich
nalezy wykonywa¢ od goéry do dotu. Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nalezy wykonywaé
technika "pchaj", ale z uwzglednieniem dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w plaszczyznie
prostopadtej do kierunku spawania. W przypadku wypetniania szerokich rowkéw w pozycji podolnej lub
pionowej, koncem uchwytu nalezy wykonywaé poprzeczne ruchy wahadtowe. Podczas spawania uchwyt
spawalniczy powinien by¢ prowadzony pod odpowiednim katem w stosunku do spawanych elementow -
zbyt duzy kat pochylenia moze powodowaé zasysanie powietrza do jeziorka cieklego metalu (kat
odchylenia uchwytu od pionu powinien by¢ < 10°). Spawanie tukiem dlugim zmniejsza glebokos¢
wtopienia - spoina jest szeroka i ptaska, a spawaniu towarzyszy zwigkszony rozprysk.

Spawanie tukiem krotkim (przy tej samej gesto$ci pradu) zwicksza gleboko$¢ wtopienia - spoina jest
wezsza, a rozprysk materialu staje si¢ mniejszy. Predko$¢ spawania jest parametrem wynikowym przy
danym nat¢zeniu pradu i napigciu tuku oraz zachowaniu wiasciwego ksztaltu Sciegu spoiny i1 gdy
predkos¢ spawania ma by¢ nawet nieznacznie zmieniona, nalezy odpowiednio zmieni¢ natgzenie pradu
lub napigcie tuku. Wzrost predkos$ci spawania sprawia, ze spoina jest wezsza 1 maleje glebokosé
wtopienia, a przy dalszym wzroscie pojawiaja si¢ podtopienia lica. Najwicksze predkosci spawania, bez
podtopien, mozna uzyskaé przez zwigkszenie wolnego wylotu elektrody i1 pochylenie przedmiotu z goéry
na dot lub pochylenie palnika w kierunku spawania. Mate predkosci spawania powoduja, ze zwigksza si¢
glebokos$¢ wtopienia, szerokos¢ lica 1 wysokos¢ nadlewu.

Nadmierne wydtuzenie lub skrocenie
L1>L2 luku moze spowodowaé niestabilne
jarzenie si¢ tuku i ztq jako$¢ spoiny.

L1 L2 L1, L2 - dlugosé tuku
"pcha)” — "ciagnij” Na gleboko$¢ wtopienia znaczacy
spawania wptyw ma takze kierunek spawania -
prowadzenie uchwytu spawalniczego.
H2>H1
H1 H2;  HI1, H2 — glgbokos¢ wtopienia
—

11. KONSERWACJA

Planujac konserwacjg urzadzenia nalezy bra¢ pod uwagg intensywnos¢ i warunki eksploatacji.
Prawidlowe korzystanie z urzadzenia 1 regularna jego konserwacja pozwola unikna¢ zbednych zaktocen i
przerw w pracy.

Codziennie:
o Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych, wtykéw 1 gniazd oraz przewodu zasilajacego. Wymieni¢
uszkodzone przewody i gniazda/wtyki.
o Upewni¢ sig, ze wentylator dziata poprawnie.
o Zwraca¢ uwagg na nietypowe dzwigki lub zapach wydawany przez urzadzenie.
o Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czgsci.

Co miesiac:
o Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrodta.
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o Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czgsci dokrecic.

o Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca sprezonego powietrza.

12. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI

Urzadzenia opisane w niniejszej instrukcji posiadaja szereg wbudowanych zabezpieczen takich jak:

- zabezpieczenie przed przegrzaniem,
- zabezpieczenie przed przeciazeniem,

- zabezpieczenie przed zbyt niskim lub zbyt wysokim napigciem zasilajacym

MMA

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Luk nie zajarza si¢

Brak wilasciwego
styku zacisku
przewodu
powrotnego

Poprawic¢ styk zacisku

Luk zbyt dtugi i nieregularny

Prad spawania za
wysoKi

Zmniejszy¢ warto$¢ pradu
spawania

Luk zbyt krotki

Prad spawania za
niski

Zwigkszy¢ warto$¢ pradu
spawania

Po wlaczeniu zasilania urzadzenie nie dziata

Brak napigcia

Podlaczy¢ zasilanie

Sprawdzi¢ bezpieczniki i w
razie koniecznos$ci

zasilania wymieni¢ uszkodzony na
nowy o tej samej wartosci i
tego samego typu
Znalez¢ 1 usunaé przyczyng
Zadzialatuklad | TecodrZama

zabezpieczenia
termicznego

Sprawdzi¢ czy otwory
wentylacyjne nie sa
zastonigte, w razie potrzeby
odsltoni¢ je

Spawarka nie dziata, wyswietlacz pokazuje
symbol

Uaktywnione
zabezpieczenie

Sprawdzi¢ znaczenie kodu,
usuna¢ przyczyng i ponowic
probe
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MIG-MAG

Objawy

Przyczyna

Postgpowanie

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika pracuje)

Za stabo dokrecony docisk

Dokreci¢ docisk prawidtowo

Zanieczyszczona
prowadnica drutu
w uchwycie

Wyczysci¢ prowadnicg drutu
elektrodowego

Rowek zalozonej rolki nie
odpowiada $rednicy drutu

Doprowadzi¢ do zgodnosci rolki ze
srednica drutu

Zablokowany drut
elektrodowy w koncowce

Wymieni¢ koncowke pradowa

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika nie pracuje)

Uszkodzony silnik

Przekaza¢ potautomat do serwisu

Uszkodzony uktad
sterowania

Przekaza¢ potautomat do serwisu

Nieregularny posuw
drutu elektrodowego

Uszkodzona koncowka
pradowa

Wymieni¢ koncéwke na nowa

Rowek rolki podajacej jest
brudny, jest uszkodzony lub
nie odpowiada $rednicy
drutu

Wymieni¢ koncéwke na nowa
Wymieni¢ rolkg lub dobra¢ rolkg do
$rednicy stosowanego drutu

Luk nie zajarza si¢

Brak wlasciwego styku
zacisku przewodu
powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku

Luk zbyt dhugi
i nieregularny

Napigcie spawania za
wysokie

Zmniejszy¢ napigcie spawania

Predkos$¢ podawania drutu
za mata

Zwigkszyc¢ predkos¢ podawania drutu

Luk zbyt krotki

Napigcie spawania za niskie

Zwigkszy¢ napigcie spawania

Predkos¢ podawania drutu
za duza

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania drutu

Po wlaczeniu
zasilania lampka
sygnalizacji nie
swieci sig

Brak napigcia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik w
zasilaniu sieciowym

Wymieni¢ bezpiecznik na taki sam sprawny

Uszkodzony wytacznik

Wymieni¢ wylacznik gtowny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke
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13. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZI W METODZIE MMA
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14. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

= PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia
9 spawalnicze wytwarzaja wysokie napigcie. Nie dotyka¢ uchwytu
spawalniczego, podtaczonego materialu spawalniczego, gdy urzadzenie
jest wlaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwod pradu
spawania moga powodowac porazenie elektryczne, dlatego powinno
unikac¢ si¢ dotykania ich gota reka ani przez wilgotne, lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podtozu, ani
korzysta¢ z uszkodzonych przewodoéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oslon zewngtrznych w czasie, kiedy
urzadzenie jest podlaczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie
urzadzenia ze zdjetymi oslonami jest zabronione !

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie
spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym,
zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

Y PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest
=/ . . . . . .

bezposrednie patrzenie nieostonigtymi oczami na tuk elektryczny.
Zawsze stosowa¢ maske lub przytbice ochrona z odpowiednim filtrem.
Osoby postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy
niepalnych, pochtaniajacych promieniowanie ekranéw. Chronic¢
nieostonigte czgsci ciala odpowiednia odzieza ochronna wykonana
Z niepalnego materiatu.

ﬁ) OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie
= spawania wytwarzane sa szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla
zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparow i gazow. Stanowisko pracy
powinno by¢ odpowiednio wentylowane 1 wyposazone w wyciag
wentylacyjny. Nie spawaé¢ w zamknigtych pomieszczeniach.
Powierzchnie elementow przeznaczonych do spawania powinny by¢
wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje
odtluszczajace (rozpuszczalniki), ktore ulegaja rozktadowi podczas
spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

[ ] POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC
= m NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez przewody
spawalnicze, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole
elektromagnetyczne moze zaktocaé pracg rozrusznikow serca.
Przewody spawalnicze powinny by¢ ulozone rownolegle, jak najblizej
siebie.

)
5

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace
podczas spawania moga powodowac pozar, wybuch i1 oparzenia
nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac¢ lub zabezpiecza¢ wszelkie
tatwopalne materialy i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawac
zamknigtych pojemnikow lub zbiornikéw w ktorych znajdowaty sig
fatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane
przed spawaniem w celu usunigcia tatwopalnych cieczy. Nie spawaé w
poblizu tatwopalnych gazéw, oparow lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub §niegowe)
powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym i
fatwo dostgpnym miejscu.
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ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odlaczy¢ zasilanie sieciowe przed
przystapieniem do jakichkolwiek prac, napraw przy urzadzeniu.
Regularnie sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostana zauwazone
jakiekolwiek uszkodzenia przewodu czy izolacji, bezzwtocznie powinny
by¢ usunigte. Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane,
dotykac ostrych krawedzi ani goracych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowaé tylko atestowane butle
Z poprawnie dzialajacym reduktorem. Butla powinna by¢
transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed
dziataniem goracych zrddet ciepta, przewroceniem 1 uszkodzen
mechanicznych. Utrzymywa¢ w dobrym stanie wszystkie elementy
instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢
spawanych elementéw niezabezpieczonymi czg¢sciami ciala. Podczas
dotykania i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze
stosowac rekawice spawalnicze 1 szczypce.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia
Europejskiego Komitetu CE.
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